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Geleitwort

Instandhaltungsfachkrdfte sind - dies belegen empirische Untersuchungen -
sehr hoher Unfallgefahr ausgesetzt. Da die Anlagenintensitdt der Produktion
und damit auch Umfang und Bedeutung der Instandhaltung standig steigen, ist
es dringend erforderlich, umfassende und integrierte, auch okonomisch
fundierte Konzepte zur Schaffung von Arbeitssicherheit in der heute noch
sehr personalintensiven Instandhaltung zu entwickeln, Dieser Aufgabe hat
sich die einschldgige Theorie bislang noch nicht gestellt.

Auch in der Praxis finden sich - von wenigen Ausnahmen abgesehen - nur
Ansdtze statt integrierter Gesamtkonzepte. Es dominiert noch immer ein eher
von der Analyse bereits eingetretener Arbeitsunfdlle ausgehendes reagieren-
des Bemiihen um Arbeitssicherheit. Eine Wendung zu einem agierenden Verhal-
ten, das die notwendige Prdvention erst ermoglicht, ist unabdingbar. Der
Verfasser dieser Monografie stellt - ausgehend von der wichtigen Erkenntnis,
daB Arbeitssicherheit als Fihrungsaufgabe anerkannt werden muR - ein dem
Prdventionsgedanken gerecht werdendes, umfassendes Programm zur' Schaffung
von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung vor.

Dieses Programm fiir die Arbeitssicherheit umfaBt drei markante Bausteine.
Ausgangspunkt ist die Integration eines detailliert ausgestalteten Ziel-
systems der Arbeitssicherheit in die Instandhaltungsziele. Daran schlieft
sich eine theoretisch fundierte Analyse zur - gleichzeitig Frithwarninforma-
tionen bereitstellenden - Identifikation moglicherweise in der Instandhal-
tung vorhandener Sicherheitsschwachstellen an., Aufbauend darauf werden
entsprechende Strategien fiir die Arbeitssicherheit bereitgestellt. Dabei
18Rt es der Verfasser jedoch nicht bewenden, sondern zeigt konsequenterweise
im AnschluB auch auf, wie diese Strategien in die Instandhaltungsplanung zu
integrieren sind und welche organisatorischen Mgglichkeiten bestehen, um die
erforderlichen strukturellen Voraussetzungen fiir eine arbeitssichere
Instandhaltung zu schaffen,

Die planerische und organisatorische Gestaltung der Arbeitssicherheit umfaBt
nicht allein personalwirtschaftliche Gesichtspunkte, sondern es sind auch
Wirtschaftlichkeitsaspekte zu beriicksichtigen. Unternehmen sollten insofern
nicht von vornherein die Kosten der Arbeitssicherheit scheuen. Sie missen
vielmehr auch an den Nutzen denken, den die Arbeitssicherheit nicht nur fir
das Personal, sondern auch fiir das gesamte Unternehmen zu erbringen vermag.
Der Verfasser weist in diesem Zusammenhang zu Recht auf die vielfaltigen,
aus Arbeitsunfdllen mdglicherweise resultierenden, erfolgswirtschaftlich
negativen Konsequenzen hin, die durch die Verbesserung der Arbeitssicherheit
vermieden werden konnen.

Das vorliegende Werk bietet damit ein umfassendes, auf die spezifischen
Belange der Instandhaltung abgestimmtes, aber auch auf andere Unternehmens-
bereiche iibertragbares Instrumentarium zur frihzeitigen Identifizierung und
Beseitigung von Unfallgefahren. In einer Zeit, in der sich die Praxis erst
noch die erforderliche Kenntnis iiber die jeweiligen Bedingungskonstellatio-
nen verschaffen und alternative Konzepte durchdenken muB, wird dabei auf
rezepturartige Vorschldge verzichtet. Statt dessen stellt der Verfasser
Grundsatze in den Vordergrund, die fiir alle diejenigen Unternehmen relevant
sind, die sich um die notwendige Verbesserung der Arbeitssicherheit bemiihen.

Prof. Dr. rer. pol. Wolfgang Mannel
Niirnberg, im Juni 1986






Inhaltsverzeichnis

B lLeserhinweilse
M Einleitung

A Problemstellung der Untersuchung

B Methodische Bemerkungen zur Untersuchung

B Erstes Kapitel:
Arbeitssicherheit in der Instandhaltung - ein

Uberblick -

A Begriff, Wesen und Aufgaben der Arbeitssicherheit
I Begriff und Wesen der Arbeitssicherheit

II Arbeitssicherheit als Fldhrungsaufgabe

B Begriff, Wesen und Aufgaben der Instandhaltung
I Begriff und Wesen der Instandhaltung
II Aufgabenfelder der Instandhaltung
1 Hemmung und Beselitigung des Anlagenver-
schleiBes als orgindres Aufgabenfeld
2 Beobachtung des Anlagenverschleifles als

derivatives Aufgabenfeld

C Bedeutung der Arbeitssicherheit fiir die Instandhaltung
I Arbeitsunfdlle in der Instandhaltung
1 Instandhaltung als besonders gefahren-
trachtige Aufgabe
2 Verteilung von Arbeitsunfallen auf unter-
schiedliche Aktivitatsfelder von Industrie-
unternehmungen und deren Ursachen in der
Instandhaltung
II Bedeutsame Aufgabenfelder der Verkniipfung von
Arbeitssicherheit und Instandhalcung
III Okonomische Auswirkungen von Arbeitsunfdllen

in der Instandhaltung

11

21

21
25

31

31

N
38

43
43
50

52

53

54

54

57

61

66



M Zweites Kapitel:

Regelung und Steuerung der Instandhaltung

zur Erfillung von Arbeitssicherheitszielen

A Determinanten der Kennzeichnung des Unternehmungs-

bereichs Instandhaltung als System

1

II

Identifikation des Systems Instandhaltung,
seiner Elemente und Subsysteme
Beziehungen zwischen den Systemelementen
der Instandhaltung sowie zwischen dem

System Instandhaltung und seiner Umwelt

B Aus Sicht der Arbeitssicherheit grunds&tzlich be-

stehender Regelungs- und Steuerungsbedarf in der

Instandhaltung

I

I1

III

Ziele kybernetischer Analysen der Regelung

und Steuerung von Systemen

Funktionsprinzipien kybernetischer System-

analysen zur Kennzeichnung des Systemver-

haltens

1 Einfache Steuerung eines Aktionssystems

2 Einfache Steuerung und Regelung eines
Aktionssystems

3 Komplexe Steuerung und Regelung eines
Aktionssystems

Schaffung von Arbeitssicherheit durch gekoppelte

Regelung und Steuerung von Instandhaltungssy-

stemen

1 Reaktive Schaffung von Arbeitssicherheit
durch einfache Steuerung und Regelung von
Instandhaltungssystemen

2 Antizipative Schaffung von Arbeitssicherheit
durch komplexe Steuerung und Regelung von In-

standhaltungssystemen

C Ziele der Arbeitssicherheit und deren Integration in

das Zielsystem der Instandhaltung

I

Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesell-
schafts-, unternehmungs- und individualbezogenen

Interessen

79

79

80

85

89

89

N

92

94

95

97

98

103

105

105



11

IV

1 Instrumentalthese als Ausgangspunkt fiir die
Ableitung von Arbeitssicherheitszielen

2' Gesellschaftliche, individuelle und unter-
nehmungsspezifische Interessen an der Arbeits-
sicherheit und deren Umsetzung in Unternehmungs-
ziele

Ableitung einzelner Teilziele der Arbeitssicher-

heit

Aufbau des Arbeitssicherheitszielsystems im

einzelnen

1 Perscnelle Sicherheit

2 Technische Sicherheit

3 Strukturelle Sicherheit

Integration von Arbeitssicherheitszielen in das

Zielsystem der Instandhaltung

1 Wirtschaftlichkeit, Verfiigbarkeit und Humanit&t
als gleichrangige Oberziele der Instandhaltung

2 Stellung von Arbeitssicherheitszielen inner-

halb der Ziele der Instandhaltung

B Drittes Kapitel:

Systemsicherheitsanalysen zur Ermittlung von Si-

cherheitsschwachstellen in der Instandhaltung

A Begriff und Wesen von Sicherheitsschwachstellen in

Instandhaltungsystemen

B Struktur von Systemsicherheitsanalysen der Instand-

haltung

I

I1

Bedeutung von Systemsicherheitsanalysen der In-

standhaltung

Bedeutsame Teilaufgaben von Systemsicherheits-

analysen der Instandhaltung

1 Typisierende aufgabenorientierte Beschrei-
bung des Instandhaltungssystems

2 Qualitative und quantitative Sicherheits-
prifungen

3 Analyse von Sicherheitsschwachstellen als

Kern von Systemsicherheitsanalysen

105

107

11

116

118

120

125

127

128

129

133

133

135

135

138

140

142

146



4 Erhaltung bzw. Veranderung desblnstandhaltungs—

systems als Ergebnis von Systemsicherheits-

analysen

C Konzeptioneller Ansatz zur Analyse von Sicherheits-

schwachstellen in der Instandhaltung

I

II

IIT

Teilphasen einer Frihwarninformationen bereit-

stellenden Analyse von Sicherheitsschwachstellen

in der Instandhaltung

1

4

Festlegen und Uberwachen von Beobachtungs-
bereichen

Wahrnehmung und BewuBtmachung von Sicher-
heitsschwachstellen

Klassifikation und Dokumentation von Sicher-
heitsschwachstellen

Formulierung und Anwendung von Abwehrstrategien

Ansatze zur Differenzierung von Sicherheits-

schwachstellen in der Instandhaltung

1

Differenzierung von Sicherheitsschwach-

sﬁellen nach ihrer Art

a Aktionssysteminterne Sicherheits-
schwachstellen

b Aktionssystemexterne Sicherheits-
schwachstellen

Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen

nach der betroffenen Zielkategorie der Arbeits-

sicherheit

Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen

nach ihrem Gefahrdungsstadium

a Potentielle Gefahren

b Latente Gefahren

c Akute Gefahren

d Faktische Gefahren

Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen

nach ihren méglichen Wirkungen

Frihwarncharakter der Analyse von Sicherheits-

schwachstellen in der Instandhaltung

148

149

149

150

151

153
155

156

158

158

159

160

161
163
166
167
167

168

170



B Viertes Kapitel:

Exemplarische Beschreibung typischer Sicher-

heitsschwachstellen in der Instandhaltung

A Typische Sicherheitsschwachstellen in der Elemente-

struktur von Instandhaltungsaktionen

I

II

Aufstellung kombinationstypologischer "Steck-

briefe der Instandhaltung" als Ausgangspunkt

der Analyse typischer elementarer Sicherheits-

schwachstellen

Typische elementare Sicherheitsschwachstellen

von Instandhaltungsaktionen

1

Aktionsarten als Sicherheitsschwachstellen
der Instandhaltung

Aktionsobjekte als Sicherheitsschwachstellen
der Instandhaltung

Aktionstrager als Sicherheitsschwachstellen
der Instandhaltung

Aktionsmittel als Sicherheitsschwachstellen
der Instandhaltung

Aktionsorte als Sicherheitsschwachstellen
der Instandhaltung

Aktionszeiten als éicherheitsschwachstellen

der Instandhaltung

B Typische Sicherheitsschwachstellen in Supersystemen

von Instandhaltungssystemen

I

Interdependenzen zwischen der Instandhaltung

und anderen Aktivit&tsfeldern der Anlagenwirt-

schaft als Sicherheitsschwachstellen

1

Interdependenzen zwischen der Instandhal-
tung und der Bereitstellung von Anlagen
Interdependenzen zwischen der Instand-
haltung und der Nutzung von Anlagen
Interdependenzen zwischen der Instand-
haltung und der Ausmusterung von Anlagen
Interdependenzen zwischen der Instandhal-

tung und der Verwaltung von Anlagen

173

173

173

174

174

180

181

186

194

195

197

198

199

204

205

208



II

ITI

Interdependenzen zwischen der Instandhaltung

und anderen Unternehmungsbereichen als Sicher-

heitsschwachstellen

1 Interdependenzen zwischen der Instandhal-

tung und bedeutsamen Unternehmungsfunktionen

2 Interdependenzen zwischen der Instandhal-
tung und bedeutsamen Faktorwirtschaften
Interdependenzen zwischen der Instandhaltung
und der Unternehmungsumwelt als Sicherheits-

schwachstellen

1 Interdependenzen zwischen der Instandhal-
tung und dem politisch-gesetzlichen Um-
weltsegment

2 Interdependenzen zwischen der Instand-
haltung und dem sozio-kulturellen Um-
weltsegment

3 Interdependenzen zwischen der Instand-
haltung und dem &konomisch-technologischen

Unweltsegment

B Finftes Kapitel:

Strategien der Arbeitssicherheit und deren In-

tegration in die Instandhaltung

A Festlegung zundchst isolierter Arbeitssicherheits-

strategien flir die Instandhaltung

I

II

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach dem Grad der Vorbeugung
1 Prédventives Ergreifen von Arbeitssicher-

heitsaktivitdten in der Instandhaltung

2 Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheits-

aktivitdten in der Instandhaltung
Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach deren PlanmdBigkeit
1 Geplantes versus ungeplantes Ergreifen von
Arbeitssicherheitsaktivitaten
2 Gelegentliche versus regelmiBige Planung

von Arbeitssicherheitsaktivititen

208

209

214

220

221

223

227

235

235

237

238

239

240

240

241



III

v

VI

3 Kurzfristige versus langfristige Planung
von Arbeitssicherheitsaktivit&ten

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach deren Aktualitat

1 Sofortstrategien flir die Arbeitssicher-~
heit

2 Alternativstrategien flir die Arbeits-
sicherheit

3 Schubladenstrategien fiir die Arbeits-
sicherheit’

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach dem Gefdhrdungsstadium von Sicherheits-

schwachstellen .

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach deren Aktionsbezug

1 Aktionssysteminterne Ausrichtung von
Arbeitssicherheitsstrategien

2 Aktionssystemexterne Ausrichtung von
Arbeitssicherheitsstrategien

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach den zugrundeliegenden Zielkategorien

1  Technische Arbeitssicherheitsaktivit&ten

2 Strukturelle Arbeitsicherheitsaktivititen

3 Personelle Arbeitssicherheitsaktivitdten

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien

nach der Art

1 Arbeitssicherheitsaktivitidten zur Identi-
fizierung von Sicherheitsschwachstellen

2 Arbeitssicherheitsaktivitdten zur Besei-
tigung von Sicherheitsschwachstellen

3 Arbeitssicherheitsaktivitdten zur Hemmung

der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen

Typologische Biindelung von Arbeitssicherhelits-

strategien

Ansatze zur Integration von Arbeitssicherheits-

strategien in die Instandhaltung

242

243

243

244

245

246

247

248

249

250

251

252

255

259

260

261

262

265

270



I Ansatz fir eine Arbeitssicherheitser-
fordernisse beriicksichtigende Instand-
haltungsaufbauplanung 27
I1 Ansatz fir eine Arbeitssicherheitser-
fordernisse berilicksichtigende Instand-

haltungsablaufplanung 276

B Sechstes Kapitel:
Organisation der Instandhaltung unter Berlck-

sichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen 281

A Mindestanforderungen an die organisatorische Beriick-
sichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen auf-
grund des Arbeitssicherheitsgesetzes 282
I Uberblick iber die aufgrund gesetzlicher
Mindestanforderungen zu bildenden Stellen
zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsauf-
gaben 282
II Einhaltung des Kongruenzprinzips durch typische
Organisationseinheiten zur Wahrnehmung von Ar-
beitssicherheitsaufgaben 284
1 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der
Fachkrdfte fir Arbeitssicherheit 284
2 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der
Sicherheitsbeauftragten 289
3 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der

Hauptsicherheitsingenieure 290

B Ansdtze zur Bildung organisatorischer Stellen zur

Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in der
Instandhaltung 292
I Spezialisierung und Koordination als grund-

legendes organisatorisches Gleichgewichts-

problem im Rahmen der Stellenbildung 292
II Prinzipien der Bildung von Stellen zur

Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben 295

1 Entscheidungs- bzw. Realisationszentrali-

sation als Prinzipien der Bildung von Arbeits-

sicherheitsstellen 296



2 Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation als
Prinzipien der Bildung von Arbeitssicher-
heitsstellen

3 Lokale bzw. temporale Zentralisation als
Prinzipien der Bildung von Arbeitssicher-

heitsstellen

Typische Formen der organisatorischen Gestaltung
der Instandhaltung und deren Integration in die
Unternehmungsorganisation
I Uberblick ilber die Grundtypen der organi-
satorischen Gestaltung der Instandhaltung
1 Bereichsorientierte Organisation der
Instandhaltung
2 Anlagenorientierte Organisation der
Instandhaltung
3 Berufsgruppenorientierte Organisation
der Instandhaltung
4 MaBnahmenorientierte Organisation der
Instandhaltung
5 Mischtypen der Organisation der Instand-
haltung
I1 Méglichkeiten der Integration der Instand-
haltung in die Unternehmungsorganisation
1 Integration der Instandhaltung im Rahmen
einer Einlinienorganisation
2 Integration der Instandhaltung im Rahmen

einer Zweilinienorganisation

Grundziige der Integration von Stellen zur Wahr-
nehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in die
Organisationsstruktur der Instandhaltung
I Grundsdtzliche Gestaltungsalternativen der
Stab-Linien-Organisation zur Berilicksichti-
qung von Arbeitssicherheitserfordernissen in
der Instandhaltung
1 Stab-Linlien-Organisation mit Fihrungs-
stab
2 Stab-Linien-Organisation mit zentraler

Stabsstelle

298

299

302

302

302

304

306

308

310

313

313

315

317

318

318

320



10

3 Stab-Linien-Organisation mit Staben
auf mehreren Ebenen
4 Stab-Linien-Organisation mit Stabs-
hierarchie
II Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-
Organisation
III Teamkonzeptionen zur Berlicksichtigung von
Arbeitssicherheitserfordernissen in der
Instandhaltung
1 Kollegialinstanzen zur Berlicksichtigung
von Arbeitssicherheitserfordernissen
2 Hierarchieergdnzendes Service-Team-Konzept
zur Bericksichtigung von Arbeitssicher-
heitserfordernissen
v Beriicksichtigung von Arbeitssicherheits-—
erfordernissen innerhalb von Matrix-Organi-
sationen
1 Einfache Stab-Matrix-Organisation
2 Ergdnzung der Stab-Matrix-Organisation um
arbeitssicherheitsrelevante Koodinations-
gremien
3 Ergdnzung der Matrix-Organisation um ein
Service-Team zur Beriicksichtigung von Ar-

beitssicherheitserfordernissen

R Zusammenfassung

B Literaturverzeichnis

322

322

326

330

331

333

335
336

338

342

345

353



Leserhinweise

Die folgenden Ausflhrungen 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" beschiftigt,
in kurzgefaBter Form dargestellt, um dem Leser im voraus eine Ge-
samtschau {ber die ihn erwartenden Inhalte zu geben. Darlber
hinaus stellt dieser Uberblick auf inhaltlich besonders bedeut-
same Aspekte der vorliegenden Untersuchung ab. Das erleichtert es
dem sehr eiligen Leser, sich einen ersten Eindruck lUber die be-
handelte Thematik zu verschaffen. Diesem Interesse wird zusatzlich
dadurch noch Genilige getan, daB Hinweise auf dem Autor besonders
wichtig erscheinende Abbildungen gegeben werden. Zudem kommt
dies auch demjenigen Leser entgegen, der nur ein Interesse an spe-
zifischen Erkenntnissen hat. Er erhdlt durch diesen Uberblick das
Inhaltsverzeichnis ergénzende Hinweise, mit deren Hilfe er sich die

flir ihn relevanten Textpassagen aus dem Gesamtwerk "herauspicken" kann.
Mdglicherweise wird er - was der Autor natlirlich begriBen wirde -~ so-
gar motiviert, doch die gesamte Untersuchung zu lesen. SchlieBlich
werden hier auch Hinweise darilber gegeben, welche Teile der an sich
auf das unternehmerische Aktivitdtsfeld der Instandhaltung abgestellten
Konzepte - zumindest weitgehend - generelle Gultigkeit erlangen

und insofern auch auf andere Unternehmungsbereiche trans-
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ferierbar sind. Dies soll dem - vor allem mit Arbeitssicherheits-
problemen befaBten - Leser Anrelze vermitleln, das hier vorgestellte
Gedankengul auch auf spezifische Probleme anderer Aktivitatsfelder zu

Ubertragen.

Ausgehend von der einleitend gelegten Problemstellung der Un-
tersuchuny sind im ersten Kapitel zun&chst die begrifflichen

Grundlagen der Untersuchung - sowohl fir den Bereich der Arbeits-
sicherheit (Abschnitt A) als auch fir den Bereich der Instandhal-

tuny (Abschnitt B) - herausgearbeitet.

In diesem Yusammenhang erfolygt insbesondere auch die Ableitung der For-
derung, Arbeitssicherheit als Flihrungsaufyabe aufzufassen.
Diese Sichtwelse 1ist vor allem fur die praktische Umsetzung
der vorgelegten Erkenntnisse von hdchster Bedeutung. Denn
nur die Unternehmung, die dem Ziel der Arbeitssicherheit in ihrem
Zielsystem einen sehr hohen Stellenwert einrdumt, wird bereit sein,
zur Zielerfiillung einen entsprechenden Beitrag zu leisten., Zudem tragt
die Anerkennung der Arbeitssicherheit als Fuhrungsaufgabe des
Top-Managements zur Einhaltung von Schutzvorschriften und
Forcierunyg von ArbeitssicherheitsmaBnahmen in allen hier-
archischen Ebenen einer Unternehmung bei. Der am Beispiel der
Esso AG ddrgelegte'h]rfolg glbt dieser Sichtwelse nachdrucklich recht.
Es 1sL zu vermuten, daB Unternehmungen, die sich diese Auffassunyg zu
eigen machen, nicht nur eine eindrucksvolle Absenkung ihrer Un-
fallraten, sondern darGber hinaus auch erfolgswirtschaftlich

splirbaren Nutzen erzielen k&nnen.

Der Bereich der lnstandhaltung sowie dessen Stellung innerhalb
einer umfassenden Anlagenwirtschaft wird unter Riickgriff auf die
vom Deutschen Komilee Instandhaltunyg (DKIN) vorgeschlagene und in
einer Norm (DIN 31 051) vfestgelegte Unterteilung in die Aufgaben-

felder lnspektion, Wartung und Instandsetzung charakterisiert.

Bine den Praventionsgedanken der Instandhaltung aufgreifende und da-
mit den dblichen Instandhaltungsbegriff spezifizierende und zugleich
auswellende Auffassung von den Auftgabenfeldern der Instandhaltunyg ist
in die spezifische Herausarbeitung der Bedeutung der Arbeits-

sicherheit fir die Instandhaltung (Abschnitt C) eingebettet,
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Hier ist zundchst das Gefahrenpotential (beispielhaft in Abbildung
1-9) und das tatséchliche Unfallgeschehen in der Instandhal-
tung anhand empirischer Daten beschrieben. AnschlieBend (Abschnitt
C II) wird das Erkennen, Hemmen und Beseitigen aller denk-
baren Fehlerkategorien von Anlagen (Funktions-, Integrations-,
Bedienunygs- und Verschleififehler) als typisches Aufgabenbiindel
der Instandhaltung postuliert. Ganz unabhangig von Arbeitssicher-
heitsliberlegungen ist dieser Teil der Untersuchung fir diejenigen
Unternehmungen von Interesse, die sich mit dem Gedanken tragen, eline
planmidBige und vorbeugende Instandhaltung - die auch fir die

Arbeitssicherheit einen (positiven) Beitrag leistet! - einzufiihren.

Dariber hinaus ist (in Abschnitt C II) auch das zwischen Arbeits-—
sicherheit und Instandhaltung bestehende duale Beziehungsver-
hdltnis - Arbeitssicherheit in der und durch die Instand-
haltung - dargestellt. Wahrend die zuletzt genannte Beziehung in
besonderem MaBe Implikationen flir eine gesamtunternehmungsbezogene
Betrachtung der Arbeitssicherheit beinhaltet und letztlich in der
Forderung miindet, unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten eine plan-
maBRig vorbeugende und begrifflich weit gefaBte Instandhaltung aufzu-
bauen, beschaftigt sich die erstgenannte Beziehung primidr mit Arbeits-
sicherheitsfragen des Unternehmungsbereiches Instandhaltung.
Diese (zuletzt genannten) Fragen stehen im Vordergrund der vorliegen-
den Untersuchung. Gleichwohl sind viele der dargelegten Ans&tze zur
Schaffung von Arbelitssicherheit auf andere Unternehmungs-
bereiche {lbertragbar. Dies gilt vor allem fir das (im dritten
Kapitel dargestellte) methodische Instrumentarium der System-
sicherheitsanalyse, die darauf aufbauende Strategiengenerie-
rung (Abschnitte A und B des finften Kapitels) und die aufbau-
organisatorischen Konzepte (Abschnitte A, B und insbesondere D

des sechsten Kapitels) zur Berlcksichtigung von Arbeitssicherheits-

erfordernissen.

Den AbschlufB3 des ersten Kapitels bildet die Analyse der Okono-
mischen Auswirkungen von Arbeitsunfd&llen in der Instand-
haltung (Abschnitt C II1), in der schwerpunktmaBig mbgliche erfolgs-
wirtschaftliche Unfallfolgewirkungen untersucht sind. Wenngleich hier
nur Anhaltspunkte daflir gegeben werden k®énnen, wie eine auch erfolgs-

wirtschaftliche Wirkungen umfassende Analyse von Arbeitsunfdllen vor-
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zunehmen ist, so 1aBt doch vor allem die aufgefithrte Systematisie-
rung erfolgswirtschaftlicher Konsequenzen von Arbeitsun-
fillen (Abbildungen 1-15 und 1-19) erkennen, welch hohe Bedeutung
der Arbeitssicherheit auch unter (im engeren Sinne) &konomischen
Aspekten beizumessen ist. Denn auch das unternehmerische Akti-
vitdtsfeld der Arbeitssicherheit bietet ein nicht uner-
hebliches Kostensenkungspotentiél, dessen Ausschoépfung sich
somit nicht nur aus der allein human-ethischen Verpflichtung der Ge-
sunderhaltung des Menschen im Arbeitsleben empfiehlt. Der (Nur-)Kauf-
mann erhilt 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 k&nnen.

Im zweiten Kapitel erfolgt die auch methodische Grundlegung des in
der Untersuchung gewd&hlten Ansatzes zur Integration der als FUh-
rungsaufgabe gekennzeichneten Schaffung von Arbeitssicher-

heit in das Instandhaltungswesen 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 aufgefaft (vgl. Abbildung 2-2), das
sich durch die Bestimmung von Art, Objekt, Triger, Mittel, Zeit
und Ort der (jeweiligen zu untersuchenden)} Instandhaltungsaktion
identifizieren und beschreiben 14B8t. Zur umfassenden Darstellung der
Struktur des Subsystems Instandhaltung (vgl. vor allem Abbildung 2-4)
sind darilber 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 &dufBerst kom-
plexen, probabilistischen, offenen und dynamischen Systemzustandes

den grundlegenden Regelungs- und Steuerungsbedarf zur Schaffung
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von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung zu klaren. Dies
wird - sich auf die vorausgegangenen eher theoretischen Erwdgungen
stlitzend - anhand eines reslimierenden Beispiels (Abbildung 2-8)

verdeutlicht,

Den AbschluB} dieses Kapitels (Abschnitt C) bildet die Kennzeichnung
eines generelle Gliltigkeit besitzenden Zielsystems fir die Ar-
beitssicherheit. Ausgehend von der als Instrumentalthese bezeich-
neten betriebswirtschaftlichen Auffassung, daB Unternehmungen von
wirtschaftenden Interessentrdgern 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 schlieft 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 Uberblick {iber 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 AbschluB des zweiten Kapitels bildet die unternehmungsbereichs-
bezogene Integration der zuvor abgeleiteten Arbeitssicher-
heitsziele in das Zielsystem der Instandhaltung. Dazu er-
weist es sich jedoch zundchst als notwendig, die zumeist (einseitig)
nur auf technische Belange ausgerichteten Ziele der In-
standhaltung um Skonomische sowie soziale Komponenten zu
ergénzen. Als Ergebnis erhalt man ein aus den Zielkategorien
Wirtschaftlichkeit, (Anlagen-)Verfiligbarkeit und Humanitit
zusammengesetztes Zielsystem (Abbildung 2-14), das wiederum als Richt-
schnur fir die unternehmungsindividuelle Ausgestaltung zur

Verfiigung steht.

Das dritte Kapitel beschdftigt sich mit Systemsicherheitsana-

lysen, die als Instrument zur systematischen Feststellung von
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Sicherheitsschwachstellen im Instandhaltungssystem Anwendung
finden k&énnen. Insofern handelt es sich béi Nutzung dieses Instrumen-
tariums prinzipiell um eine im Vorfeld der Konzeption von Arbeits-
sicherheitsstrategien erforderliche Problemanalyse. Methodisch er-
folgt hier implizit ein Rickgriff auf Ergebnisse technischer, betriebs-
wirtschaftlicher und arbeitswissenschaftlicher Schwachstellenforschung.
Zwar sind die Ausfihrungen dieses Kapitels auf die Instandhaltung zu-
geschnitten, aber dennoch (bewuBt) so allgemein gehalten, daB sie -
wie bereits kurz angedeutet - problemlos auch auf andere unter-
nehmerische Aktivitdtsfelder {lbertragen werden kénnen. Das Ziel
dieses Kapitels besteht darin, eine Methode anzubieten, mit deren
Hilfe auch prédventiv aus Sicht der Arbeitssicherheit bestehende

Probleme identifiziert und analysiert werden kdnnen.

Im AnschluB an die Kennzeichnung von Begriff und Wesen von Sicher-
heitsschwachstellen fiir 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 zundchst (in Abschnitt B)
ein Uberblick iber die grundsitzliche Struktur von Systemsicher-
heitsanalysen gegeben. Der aufgezeigte Analyseraster (Abbildung 3-2)
ist derart ausgelegt, daB der Anwender in die Lage versetzt werden
soll, nicht - wie bislang meist Ublich - erst nach dem Eintreten eines
Schadens, sondern bereits praventiv mdgliche Schadensursachen
(und damit Unfallpotentiale) aufzuspiiren. Erst damit besteht lber-
haupt die M6glichkeit, Arbeitsunfdlle wirksam zu vermeiden.
Um diesem Ziel gerecht werden zu kénnen, 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 zundchst qualita-
tive und (falls mdglich) guantitative Sicherheitstiberprifungen,
dann spezifische Analysen der Sicherheitsschwachstellen vor-
zunehmer}, auf deren Basis qualifizierte Entscheidungen iber die Er-
haltung oder Ver&dnderung des analysierten Systems getroffen

werden kdnnen.

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, mdglichst frihzeitig Informationen Uber
sich entwickelnde Sicherheitsschwachstellen bereitstellen
zu kénnen. DemgemdB ist dieses Analysefeld in verschiedene Teil-
phasen differenziert, die eine systematische, planmdaBige und regel-
mdBige Uberwachung der potentiellen Gefahrenbereiche ermbglichen
sowie deren bewuBtes Erkennen und Klassifizieren erleichtern. Das
vorgehen mindet schlieBlich in der Formulierung und Anwendung von
Abwehrstrategien, die méglichst 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 "Gefdhrlichkeit" dient,

bildet den Abschlufl dieses Kapitels.

Aufbauend auf dem hier nur kurz dargelegten Instrumentarium der Si-
cherheitsschwachstellenanalyse erfolgt im vierten Kapitel eine
exemplarische Beschreibung typischer Sicherheitsschwach-
stellen in der Instandhaltung. In diesem Zusammenhang sind zu-
ndchst solche Sicherheitsschwachstellen, die in der Elemente-
struktur von Instandhaltungsaktionen - also im Instandhaltungs-
system selbst - auftreten kdnnen, zu betrachten (Abschnitt A). Dies
erfordert eine entsprechende systemtheoretische Beschreibung
des Instandhaltungssystems. DemgemdB stellt ein Analyseraster
zur Bildung kombinationstypologischer "Steckbriefe der In-
standhaltung"” (Abbildung 4-1) den Ausgangspunkt fir die sich an-
schlieBende Untersuchung der einzelnen Elemente von Instand-
haltungsaktionen (Art, Objekt, Trager, Mittel, Ort und Zeit einer

Aktion) auf deren Schwachstellenpotential dar.

Dies reicht jedoch fir eine umfassende Beurteilung der in der Instand-
haltung bestehenden Gefahren nicht aus. Zusatzlich sind vielmehr auch
jene potentiellen Sicherheitsschwachstellen, die in Super-
systemen der Instandhaltung zu lokalisieren sind und aufgrund

von moglichen Intérdependenzen in das Instandhaltungssystem hinein-
wirken, zu analysieren (Abschnitt B). Hierzu zdhlen Sicherheitsschwach-
stellenpotentiale, die in der Anlagenwirtschaft (Abbildung 4-4),
in anderen Unternehmungsbereichen (Abbildung 4-5) und in der

Unternehmungsumwelt (Abbildung 4-6) be- oder entstehen.
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Die in diesem Kapitel aufgefiihrte Analyse kann dem Leser allerdings
keine erschdpfende Auskunft Uber alle denkbaren Sicher-
heitsschwachstellen innerhalb und auBerhalb der Instandhaltung
geben., Das Ziel besteht hier vielmehr darin, einerseits eine Syste-
matik fir 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 filnften Kapitel Arbeitssicherheitsstrategien,

die als konzeptionelle Basiselemente der arbeitssicherheitsorien-
tierten Steuerung von Instandhaltungssystemen aufzufassen sind, ab-
geleitet. Die (in Abschnitt A) zundchst erfolgende Differenzierung
verschiedener (isolierter) Arbeitssicherheitsstrategien
dient vor allem der Bestimmung einer generellen StoBrichtung
fir die anschlieBend vorzunehmende Planung, Durchfithrung und
Kontrolle von Arbeitssicherheitsaktivitdten in der Instand-
haltung. Die nach dem Grad der Vorbeugung deren PlanmaBigkeit, deren
Aktualitdt, dem Gefdhrdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen,
deren Aktionsbezug, den zugrundeliegenden Zielkategorien und der Art
unterschiedenen Arbeitssicherheitsstrategien kdnnen im Rahmen einer
typologischen Biindelung miteinander zu einem Strategienbilindel

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

Die aufgezeigten M&glichkeiten der Bildung und Bindelung von
Arbeitssicherheitsstrategien haben ebenfalls - wie schon die
Arbeitssicherheitsziele und die Methode der Sicherheitsschwachstellen-
analyse - generelle GUltigkeit und kénnen daher auch auf andere

Unternehmungsfelder angewandt werden.

Den AbschluB dieses Kapitels (Abschnitt C) bildet ein im wesentlichen
konzeptionell gehaltener Teil, der sich mit der Integration von
Arbeitssicherheitsstrategien in die Instandhaltung beschaf-
tigt. Bedeutsamer Ansatzpunkt fir diese Einbettung strategischer Ar-
beitssicherheitsaspekte ist die Instandhaltungsplanung. DemgemdR wird
aufgezeigt, in welcher Weise Arbeitssicherheitserfordernisse in
die die wichtigsten Teilaufgaben der Instandhaltung verknipfende Auf-

bauplanung der Instandhaltung integriert werden k&nnen. Dariiber
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hinaus besteht auch die Notwendigkeit, daB Arbeitssicherheitserfor-
dernisse Eingang in die den Arbeitsablauf einzelner Instandhaltungs-
aktionen verbindlich festlegende Planung (Ablaufplanung der In-
standhaltung) finder. Beide Planungsfelder sind in ihrem konzep-

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

Da die Beriicksichtigung von Arbeitssicherheitsaspekten in der Instand-
haltung prinzipiell eine Flhrungsaufgabe darstellt, sind neben den
steuernden auch gestaltende Gesichtspunkte zu behandeln. Dies ist
Gegenstand des sechsten Kapitels, das Ansatzpunkte fir eine
arbeitssicherheitsorientierten Integrations- und Koordinationsaspek-
ten gerecht werdende aufbauorganisatorische Gestaltung von
Instandhaltungssystemen und deren Einbettung in die Unter-
nehmungsorganisation aufzeigt. Dazu sind zundchst insbesondere
aus Sicht des Kongruenzprinzips, das die Deckungsgleichheit von Auf-
gabe, Kompetenz und Verantwortung fordert, die gesetzlichen Min-
destanforderungen an die organisatorische Berilicksichti-
gung von Arbeitssicherheitserfordernissen (Abschnitt A) dar-~
gestellt. Dabei stehen - gemdf ihrer gesetzlichen Bedeutung - die
Aufgaben der Sicherheitsfachkr&fte (Abbildung 6-1) im Mittel-
punkt. AnschlieBend (Abschnitt B) werden ausfihrlich die Probleme
der Bildung organisatorischer Stellen zur Wahrnehmung von

Arbeitssicherheitsaufgaben in der Instandhaltung erdrtert.

In einem weiteren Teil dieses Kapitels (Abschnitt C) werden typische
Formen der aufbauorganisatorischen Gestaltung der Instand-
haltung - ndmlich die bereichsorientierte, die anlagenorientierte,
die berufsgruppenorientierte und die maBnahmenorientierte Organisation
sowie entsprechende Mischtypen - aufgezeigt. Dariiber hinaus sind Mog-
lichkeiten 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) Uberhaupt erst aufgezeigt werden kdnnen,.

Die sich anschliefende Analyse der Moglichkeiten der Integration von

mit Arbeitssicherheitsaufgaben betrauten Organisationseinheiten im
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Rahmen der - auch gesetzlich vorgesehenen - Stab-Linien-Organi-
sation zeigt, daB hier verschiedenartige Grundtypen (Stab-Linien-
Organisation mit Fihrungsstab, mit zentraler Stabsstelle, mit Stdben
auf mehreren Ebenen und mit Stabshierarchie} zu differenzieren sind,
Die Untersuchung der sich im Rahmen solcher Organisationskonzepte
ergebenden Konfliktfelder flhrt unmittelbar zur Heranziehung von
Teamkonzeptionen und Matrixorganisationen. Diese bieten nicht
nur die Mdglichkeit, fiir die Erreichung veon Arbeitssicherheitszielen
schddliche Konflikte zu vermeiden, sondern dariliber 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 l&ngsschnittorien-
tierten Koordination hefausgestellt. Typische mit Arbeitssicherheits-
aufgaben betraute Gremien und Teams sind in diesem Zusammenhang vorge-

stellt.

Die Zusammenfassung der erarbeiteten Ergebnisse und ein umfang-

reiches Literaturverzeichni s bilden den AbschluB der vorliegenden

Untersuchung.
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Einleitung

A Problemstellung der Untersuchung

Die Beschaftigung mit Arbeitssicherheitsaspekten stellt ein Gebiet dar,
das bisher in der Betriebswirtschaftslehre wenig bearbeitet wurde.
Gleichwohl ist diesem Problemkreis auch und gerade in der Betriebswirt-

schaftslehre 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 beéchéftigt sich spezifisch mit
der Erfassung und Beridcksichtigung von Arbeitssicherheits-

aspekten im Instandhaltungswesen von Industriebetrieben.

Diesem Unternehmungsbereich muf3 aus Sicht der Arbeitssicherheit aus zwei-
erlei Griinden 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 hdngt 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 zurilickzuflhren, daB
die Anlagenintensitdt - insbesondere bedingt durch zunehmende Me-
chanisierung und Automatisierung - erheblich angestiegen j.st1 . Damit
verbunden ist eine in der Regel erhebliche Zunahme der Anlagenkom-
plexi tétz, die sich einerseits, bedingt durch technischen Fortschritt,
auf einzelne Anlagen erstreckt3, andererseits sich aber auch dadurch
ergibt, daB einzelne Anlagen in steigendem MaBe zu produktionswirtschaft-

lich verbundenen4 Anlagenkomplexen5 integriert werden.

Die hohe betriebswirtschaftliche Bedeutung der Instandhaltung
wird deutlich durch Betrachtung einiger typischer Indikatoren. So ist

einerseits ein erheblicher Anstieg der Instandhaltungskosten im

1 Vgl. etwa SCHWIMN, Rolf: Grundlagen der Instandhaltungsplanung und -politik, in: BFRWP,
36. Jg. (1984), S. 1-18, hier 5. 1.

2 Vgl. etwa  HERZIG, NMorbert: Instandhaltung, Grundlagen der, in KERN,Werner (Hrsg.):
Handworterbuch der Produktionswirtschaft (HWP), Stuttgart 1979 Sp. 814-823, hier Sp.
815, MANNEL, Wolfgang: Wechselwirkungen zwischen Anlagerwirtschaft, Plamung und Unter-
nehmenserfolg, in: Der Betrieb, 33. Jg. (1980), H. 45, S. 2145-2150, hier S, 2145; MARX,
Hans-Jlirgen: mbncklurxgshm.en der Instandhaltung, in: Der Maschinenschaden, 50. Jg.
(1977), H. 1, S. 1-7, hier S. 1; WARNECKE, Hans Jirgen: Bedeutung der Instandhaltung,
in: WARNECKE, Hans Jirgen (Hrsg.): Instandhaltung, Grundlagen, KSln 1981, S. 1-14, hier
S. 1,2 ud 4.

3 Man denke etwa an den zunchmenden Einsatz von Mikroprozessaren zur elektronischen Rege-
lungund Steuerung in der Anlagentechnik oder an den zur Zeit vielfach diskutierten Ein-
satz von Industriercbotern in der Produktion. Vgl. dazu etwa ENGLEERGER, Jirgen: In-
dustriercboter in der praktischen Arwendurg, Minchen 1981; HEINEMANN, Herbert: Indu-
striercboter, in Management Enzyklopadie, B3, 4, 2. Aufl., Landsberg am Lech 1983,

S. 693-711; ZINK, Klaus J.: Implikationen des Roboter-Einsatzes, in: WiSt, 13. Jg.
(1984), 5. 177-182.

4 Zum Wesen und zu den Erscheinungsformen produktionswirtschaftlicher Leistungsvertunden—
hgit vgl. HIMMEL, Siegfried: Produktion, verbundene, in GROCHLA, Erwin und Waldemar
Wittmann (Hrsg.): HandwOrterbuch der Betriebswirtschaft (HWB), 4. Bufl., Stuttgart 1974,
SP. 3081-3089; MANNEL, Wolfgang: Erscheinungformen innerbetrieblicher Verbundwirtschaft,
1n:Wist, 8. Jg. (1979), S. 260-266 und DERS.: Verbundwirtschaft in KERN, W. (Hrsg.):
HWP, Sp. 2077-2093.

5 Gerade solche verburdenen Anlagenkamplexe verdeutlichen in besonderem MaBe die hche Be-
§eutm‘g einer insbesondere vorbeugend und geplant betriebenen Instandhaltung, da hier

. 1m Falle eines Ausfalls mit besonders hchen, den Unternehmungserfolg schmélernden Aus-
wirkungen gerechnet werden muB. Vgl. dazu MANNEL, Wolfgang: Vorbeugende Instandhaltung
von Maschinen und maschinellen Anlagen, Frankfurt-Niederrad 1971, S. 4-6; DERS.: Vor-
beugende Instandhaltung, Frankfurt und Berlin 1971, S. 11-16; DERS.: Wechselwirkungen,
hier 5. 2148-2150 (insbesondere Abb. 4, die einen Uberblick {iber die wichtigsten Mg-

l]i_:keiten 2w Steigerung des Unternehmungserfolgs durch Instandhaltungsaktivititen
gibt),
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Verhdltnis sowohl zu den Produktionskosten6 als auch im Verhdltnis zu
den Gesamtkosten von Um:ernehmungen7 zu verzeichnen. Andererseits wird
dieser Stellenwert auch verdeutlicht durch "die stark progressive Ent-
wicklung des Sachanlagevermdgens in verschiedenen Industriezwei-
gen"B sowie dadurch, daB der Anteil derjenigen Arbeitnehmer, die in
der Instandhaltung beschidftigt sind, im Vergleich zum Produktions-

personal standig zunimmtg.

Gerade der letztgenannte Faktor zeigt die auch unter volkswirtschaft-
lichen Aspekten zunehmende Bedeutung der Instandhaltung fiir die Er-
haltung und Schaffung von Arbeitsplétzen1o. Des welteren kann
Instandhaltung auch dazu dienen, eine Verl&ngerung der Nutzungs-
dauer von Anlagen zu erreichen, was gerade in Zeiten stagnierender
Wachstumsraten” flir eine Volkswirtschaft, in der der Anlagenbestanddar-

iber hinaus in vielen Unternehmungen sehr veraltet ist12, auBerordent-

6 Vgl. WARNECKE, H. J.: Bedeutury, hier S. 6, der diese Entwicklung anhand empirischer
Untersuchungen in den USA aufzeigt.

7 Vgl. RENKES, Dieter: Instandhaltung - Partner der Produktion, in: Aktuelle Probleme
der Instanchaltung, VDI-Berichte Nr. 215, Disseldorf 1974, S. 5-12, hier S. 6; MARX,
Hans-Jirgen: Entwicklung der Instandhalturg, in: Sichere Arbeit — Fachzeitschrift fiir
Sicherheitstechnik und industrielle Medizin, 31. Jg. (1978), H. 1, S. 5-11, hier S. 5;
HBECK, Karlheinz: Bestimmungsfaktoren und Struktur des Prozesses der Plamung der In-
standhaltungskosten, Diss. Dortmnd 1980, S. 16; MANNEL, Wolfgang und Karlheiz Heck:
Ansdtze zur Planung von Instandhaltungskosten, in: WISU, 10. Jg. (1981), S. 376-381
und S. 429-435; GIESBERT, Harald: Instandhaltungskosten, in: Management Enzyklopidie,
Bd. 4, 2. aufl., Landsberg am Lech 1983, S. 883-891; GROTHUS, Harald: Instandhaltungs-
kosten '84?, in: Instandhaltung, o.Jg. (1984), H. 2, S. 8-10; M3NNFL, Wolfgang: Er—
fassung, Plarung und Kontrolle von Instandhaltungskosten, in: Der Betrieb, 37. Jg.
(1984), S. 677682 und S. 730-733.

8 MINNEL, W.: Wechselwirkungen, hier S. 2145,

9 Vgl. HERZIG, Norbert: Instandhaltung und Investitionspolitik in unterschiedlichen
konjunkturellen Phasen, in: ARBEITSKREIS "ANLAGENWIRTSCHAFT" DER SCHMALENBACH-GESEIT.—
SOBFT (Hrsg.): Instandhaltung, Ein Managementpreblem der Anlagerwirtschaft, Arbeits-
bericht Nr. 2, 2, Aufl., K5ln 1978, S. 245-266, hier S. 245; Minnel, W.: Wechselwir-
kugen, hier S, 2145; MIDDELIMANN, Ulrich: Planung der Anlageninstandhaltung - darge-
stellt an Beispielen aus der Stahlindustrie, Wiesbaden 1977, S. 126-130; SOQEER, Au-
qust-Wilhelm: Instandhaltung, strategische Modelle zur, in: KERN, W. (Hrsg.): HWP
Sp. 823-838, hier Sp. 823.

10 vgl. WARNECKE, H. J.: Bedeutimg, hier S. 9

11 vgl. MARX, H.-J.: Entwicklungslinien, hier S. 1 sowie DERS.: Moderne Maschineninstand-
halturg, in: Elektro-Anzeiger, 29, Jg. (1976), S. 179-181, hier S. 179.

12 vgl. WARNECKE, H. J.: Bedeutung, hier S. 5, der aufzeigt, daB® 1977 ca. die Hilfte des
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lich bedeutsam ist. Dazu kommt, daB8 Instandhaltung auch bewirken kann,
Rohstoffe und Energien in einer der herrschenden bzw. drohenden

. 13
Ressourcenknappheit gerecht werdenden Form sparsam zu verwenden .

Eine weitere, gerade in den letzten Jahren zunehmende Bedeutung erlangt
die Instandhaltung unter dem Aspekt des UmweltSChutzes14. Dies be-
trifft einerseits unmittelbar die Umweltschutztechnik selbst, da auch
technische Umweltschutzeinrichtungen instandgehalten werden miissen.
Andererseits kann eine (insbescndere vorbeugende) Instandhaltung von
Anlagen mittelbar dazu dienen, eine Beeintrichtigung der Umwelt, so bei-
spielsweise in Form von Schadstoffemissicnen aufgrund von Undichtig-
keiten oder Leckagen an Anlagen bzw. Anlagenteilen, von vornherein zu

vermeiden oder wenigstens zu mindern.

Die angefihrten Umweltschutzaspekte stehen in engem Zusammenhang mit
der Bedeutung, die der Instandhaltung im Rahmen der Arbeits-
sicherheit beizumessen ist. Diese, aus Sicht der Arbeitssicherheit
auBerordentlich hohe Bedeutung, die der Instandhaltung aufgrund ihrer
besonderen Gefahrentrichtigkeit zuerkannt werden muf, wird nicht zuletzt
auch dadurch deutlich, daB diesem Problemkreis in der - jedoch zumeist
"nur" technisch ausgerichteten - Literatur ein erheblicher Stellenwert

. . . 415 . . R .
eingeriumt wird ~. Eine integrative Betrachtung von technischen,

Anlagevermbgens der deutschen Industrie ein Alter von zehn Jahren und mehr hatte.

13 vgl. MARX, H.-J.: Entwicklungslinien, hier S. 1 sowie WARNECKE, H.J.: Bedeutung,
hier 8. 3.

14 Vgl..REI\mES, D.: Partner, hier S. 5; MANNEL, W.: Instandhaltung, S. 11 £; MARX, H.-J.:
Entwicklungslinien, hier S. 1; WARNECKE, H.J.: Bedeutung, hier S. 3.

15 Vgl. hierzu etwa BOENKE, Rudolf: Instandhaltung und Arbeitssicherheit, in: Sczialver-
sicherung - Arbejtsschutz, o.Jg. (1969), H. 4, S. 22 und 23; DERS., Michael Eckhardt
urd Gexd Simen: Arbeitssicherheit bei der Instandhaltung, 3. Aufl., Berlin (Ost) 1973;
DOMONIK: Sichere Reparaturarbeiten, in: Eisen und Stahl, Mitteilungsblatt der Nord-
westlichen Eisen- urd Stahl-Berufsgencssenschaft, o. Jg. (1976), H. 3, S. 79-54;
DREGR, Wolfgang: Hohere Betriebssicherheit durch vorbeugende Instandhaltung, in:
Maschinermarkt, 71. Jg. (1965}, S. 16-21; GAPPENEER®R, Karl: Schadenkontrolle -
optimaler Nutzen flir Arbeitssicherheit und Instandhaltung, in: Sicherheitsingenieur,

ST Jg. (1974), S. 204-212; S. 266-272 und S. 314-321; DERS.: Schadenkontrolle auch im
Dienst der Arbeitssicherheit, in: Betriebstechnik, 16. Jg. (1975), S. 43; HARDMANN; W.:
Instrumente zur Risikoabschitzung in der Instandhaltung, in: 10, 44. Jg. (1975), S, 47~
5?; JAGER, Wolfgang: Arbeitssicherheit bei der Reinigung von Arbeitsmaschinen, in:

Die Berufsgenossenschaft, 31. Jg. (1979), S. 379-381; KOXH, Hans-Gerhard: Instandhal-
tung und Arbeitssicherheit, in: Deutsches Handwerk :
KILLE, Dieter: Fehlverhalten des Bediem mgspersonaslzlzte:;l g('aggigg-lgzli:)i’wsarten. 624\-2319'
Maschinen, in: Die Berufsgenossenschaft, 28. Jg. (1976), S. 91-94, S. 143-145 und
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wirtschaftlichen und humanen Aspekten der Instandhaltung
unterbleibt jedoch nahezu vdllig. Dies ist um so bedenklicher, als die
Haufigkeit von Arbeitsunfallen, die sich im Zusammenhang mit Instand-
haltungstéAtigkeiten ereignen, in den letzten Jahren deutlich zugenommen
hat‘I6 und dieser Trend wahrscheinlich anhdlt. Insofern scheint es drin-
gend geboten, Konzepte zu entwickeln, die geeignet sind, die Schaffung

von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung zu f6rdern. Die

vorliegende Untersuchung soll einen Beitrag dazu leisten.

B Methodische Bemerkungen zur Untersuchung

Unternehmungen werden in der vorliegenden Untersuchung als Instru-
mente zur Errelchung individueller Ziele wirtschaftender In-

17
teressentrdger aufgefalBt

Einerseits impliziert diese Sichtweise des Systems Unternehmung18 ein

auf Entscheidungshandeln ausgerichtetes Interagieren derjenigen

. 180-181; RADANLT, S.: Arbeitssicherheit, in: WARNECKE, H. J. (Hrsg.): Instandhal-
tung, S. 533-579; RENKES, Dieter: Systemsicherheit durch geplante Instandhaltung, in:
Zentralblatt fiir Arbeitswedizin, Arbeitsschutz und Prophylaxe, 26. Jg. (1976), S. 158-
163; SIMON, Gerd: Wege zur erhthten Arbeitssicherheit bei Instandhaltungsarbeiten, in:
Sicherheit - Bergbau, Energiewirtschaft, Geologie, Metallurgie, 25. Jg. (1979}, H.4,
S. 82-83; THURAUF, F.: Maschinen-Stérungsbehebung und Instandhaltung, Ein Problem
der Arbeitssicherheit und der Wirtschaftlichkeit, in: Der Maschinenschaden, 57. Jg.
(1984), S. 119-121; WARNECKE, Hans Jirgen: Arbeitssicherheit und Instandhaltung in
der Fertigungstechnik, in: Instandhaltungssymposion, Kéln 1977, S. 91-110; DERS. und
Hagen Uetz: Sicherheit in der Instandhaltung im Bereich Fertigungstechnik, in Maschi-
nermarkt, 85. Jg. (1979), S. 527-530; WATANAEE, Yasuhiko: Management der industriellen
Instandhaltung, in: Der Maschinenschaden, 56. Jg. (1983), S. 20-23; DERS.: Die drei
Hauptaspekte der irdustriellen Wartung, in: Der Maschinenschaden, 57. Jg. (1984),

5. 133-137; WIRTSCHAFTSVEREINIGUNG EISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.): Integrierung
der Arbeitssicherheit in die Instandhaltung, Disseldorf 1970; ZIMMERMANN, Siegfried:
VorsichtsmaBnahmen beim Instandsetzen, Warten und Pflegen, in: Betriebstechnik, o. Jg.
(1975), S. 39-42.

i6 Vgl. HAGENKOTTER, Manfred: Konzeptioneller Arbeitsschutz in der Nichtbetriebsphase, in
Instandhal tungssymposion, Koln 1977, S. 3345, hier S. 33 £,

17 Zur Instrumentalthese vgl. SCHMIDT, Ralf-Bodo: Wirtschaftslehre der Unternehmung, Bd.
1: Grundlagen und Zielsetzung, 2. Aufl., Stuttgart 1977, S. 48 ff.

18 Zum Systemansatz in der Betriebswirtschaftslehre vgl. insbesondere ULRICH, Hans: Die
Unternehmung als produktives soziales System, 2. Aufl., Bern und Stuttgart 1970.
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Wirtschaftssubjekte, die Unternehmungen als Instrumente handhaben. Ent-
scheidungshandeln als Grundlage jedes Wirtschaftens setzt seinerseits
Planung im Sinne eines "systematisch-methodischen Prozess(es) der Er-
kenntnis und L8sung von Zukunftsproblemen"19 auf der Basis von Zielen
voraus. Des weiteren miissen getroffene Entscheidungen in einer Reali-
sationsphase durchgesetzt und durchgefithrt werden. SchlieBlich ist
die Verwirklichung der durch prospektives Denkhandeln gesetzten Ziele

: " 20
durch entsprechende KontrollmafSnahmen =zu Uberprifen .

Andererseits wird in der Instrumentalthese deutlich, daB Unternehmungen
zur Befriedigung "hdchstpersdnlicher Ziele“21 der dort handelnden Per-
sonen dienen. Unternehmungen k&nnen insofern auch als komplexe In-
teressenkoalitionen22 verstanden werden, in denen wirtschaftende
Personen interagieren, um insbesondere solche persénlichen (und auch
kollektiven) Ziele zu erreichen, die sie durch individuelle Handlungen
nicht realisieren k&énnten. Dabei miissen allerdings neben Konsensbereichen
auch Konfliktfelder in Kauf genommen werden23, die (u.a.) aus den
unterschiedlichen miteinader konkurrierenden Zielen der Interessentra-

. 24 . .
ger resultieren” . Durch diese Sicht treten neben die im wesentlichen

19 WILD, Jirgen: Grurdlagen der Unternetmungsplanung, 3. Aufl., Opladen 1981, S, 13.

20 Die genannten Phasen der Plarung, Realisation und Kontrolle ergeben in ihrem Zusam-
merwirken einen &uBerst kamplexen und sich stindig wiederholenden Managementzyklus;
vgl. hierzu bspw. SIEINLE, Claus: Fihrung, Stuttgart 1978, S. 107-118 sowie WILD, J.:
Unternehmungsplanung, S. 32-46.

21 SOMIDT, R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 48.

22 Zar Koalitionsthecrie vgl. CYERT, Richard M. und James G. March: A Behaviaral Theary
of the Firm, Englewood Cliffs, N.Y. 1963 sowie im cbigen Zusammenhang auch PFEFFER,

Jeffrey and Gerald R, Salancik: The External Control of Organizations, New York 1978,
S. 23

23 Vgl. SCHMIDT, R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 53 und S. 67 sowie CYERT, Richard M. und
Jares G. March: The Behavioral Theory of the Firm: A Behavioral Science-Economics
mlgm, in: COOPER, W. E., H. J. Leavitt und M. W. Shelly (Hrsg.): New Perspectives
in Organization Research, New York 1964, S. 289-299, hier S. 291.

24 Weitere typische Konfliktursachen erbrtert KRUGER, Wilfried: Grundlagen, Probleme
und Instrurente der Konflikthandhabung in der Unternehmung, Berlin 1972, S. 24-27;

ﬁEi!RS.: 'Igiagrie unternehmurgsbezogener Konflikte, in: ZfB, 51. Jg. (1981), S. 910-952,
er S. f.
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aus der Fremdbedarfsdeckungsfunktion von Unternehmungen25 resultierenden
Sachaspekte zusatzlich Verhaltensaspekte in den Vordergrund be-

triebswirtschaftlicher Betrachtungsmdglichkeiten,

Aufgrund der vorausgegangenen Uberlegungen kénnen Unternehmungen nun-
mehr als komplexe sozio-technische Systeme angesehen werden26,
in denen auf der Basis von Entscheidungshandeln zielgerichtete Dispo-

sitionen erfolgen.

Diese systemtheoretische Betrachtung dient als formaler Raster, dessen
Am{endungsvorteil insbesondere darin besteht, daf einerseits der "wech-
selseitige Transfer von Erkenntnissen verschiedener Wissenschafts-Dis-
ziplinen untereinander wie die interdisziplindre Zusammenarbeit iiber-
haupt"27 (Transferfunktion) und andererseits "die Herausarbeitung
des Grundsétzlichen"zseines Problemkreises (Transparenzfunktion)
erleichtert wird. Fir die vorliegende Untersuchung ist die Transfer-
funktion des Systemansatzes von besonderem Nutzen, da eine &konomisch
ausgerichtete Untersuchung von Arbeitssicherheitsaspekten in weiten Berei-
chen auf Erkenntnisse verschiedener Disziplinen, wie etwa der Arbeits-
wissenschaft, Ingenieurwissenschaft, Psychologie, etc. zurlckgreifen
rnul329. Des weiteren erleichtert die systemorientierte Betrachtung die
Integration und Koordination der Subsysteme (hier Arbeitssicherheit und

. .30 . .
Instandhaltung) durch Planung und Organisation™ , so daB einerseits

25 Vgl. hiermu KOSIOL, Erich: Die Unternchmung als wirtschaftliches Aktionszentrum, Rein-
bek bei Hamburg 1972, S. 17 sowie GUTENBERG, Erich: Grurdlagen der Betriebswirtschafts-
lehre, 1. Bd.: Die Produktion, 23. Aufl., Berlin, Heidelberg und New York 1979, S. 465.

26 Vgl. bspw. KIRSCH, Werner: Einfihrung in die Theorie der Entscheidungsprozesse, 2. Aufl.
der Binde I bis IIT als Gesamtausgabe, Wiesbaden 1977, Bd. ITI: Entscheidungen in
Organisationen, S. 27.

27 RAFE'EIIE, Hans: Grundprobleme der Betriebswirtschaftslehre, Gottingen 1974, S. 83. vgl.
dazu auch GUNTRAM, Ulrich: Die allgemeine Systemtheorie, in ZfB, 55. Jg. (1985), s.
296-323, hier S. 2%.

28 RAFFEE, H.: Grundprcbleme, S. 88,

29 Zum Wissenschaftsverstdndnis des Arbeitsschutzes vgl. BURGER, Hubert: Das Wissenschafts-
bild des Arbeitsschutzes, Dortmund 1975,

30 Vgl. BLEICHER, Krut: Unternehmungsentwicklung und arganisatorische Gestaltung, Stutt-
gart und New York 1979, S. 46-55 sowie BLEIQHER, Knut und Erik Meyer: Fihrung in der
Unternehmung, Reinbek bei Hamburg 1976, S. 14-26,
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eine Ordnung der Subsysteme untereinander und andererseits ihre system-
adiq uate Implementierung in den Gesamtzusammenhang der Unternehmung er-

mdglicht wird.

Diese systemorientierte Sicht wird im Rahmen der vorliegenden Ar-
beit als instrumentale und sprachliche Erg&nzung des Ent-
scheidungsansatzes verwendet31 , der sich nahezu zwangsldufig als
methodischer Rahmen anbietet, wenn man die Betriebswirtschaftslehre als
angewandte Wissenschaft versteht32. Der Entscheidungsansatz33 ist
im wesentlichen durch drei charakteristische Merkmale gekennzeichnet,
die ihn als besonders zweckmaRig daflr auszeichnen, die dieser Unter-
suchung zugrundeliegenden Ziele zu erreichen. Zundchst wird in diesem
Konzept in besonderem MaBe der prozessuale Charakter von Entschei-
dungen34 berlicksichtigt, was die Mdglichkeit einer dynamischen Betrach-
tung erdffnet, die sich sowohl auf Sach- als auch auf Verhaltensaspekte
erstreckt. Weiterhin ist 'aieser Ansatz auf das tats&chliche mensch-
liche Verhalten ausgerichtet und insofern sowohl realitdtsgerecht

35 . SchliefSlich nehmen

als auch notwendig interdisziplindr gestaltet
Informationsprobleme, die gerade flir die Beachtung von Arbeits-

sicherheitsaspekten in der Instandhaltung von besonderer Bedeutung

31 Die hier implizierte Kanplementaritit von Systemtheorie und Entscheidungsansatz be-
tonen auch RAFFEE, H.: Grundprobleme, S. 118 sowie ULRICH, Hans: Der systemorien—
tierte Ansatz in der Betriebswirtschaftslehre, in: KORTZFLEISCH, Gert-Harald von
(Hrsg.) : Wissenschaftsprogram und ausbildungsziele der Betriebswirtschaftslehre,
Berlin 1971, S, 43-60.

32 vgl. RAFE‘E".E, H.: Grundprcbleme, S, 94.

33 Der entscheidungsorientierte Ansatz wurde begriindet von SIMN, Herbert A.: Admini—
strative Behaviar: A Study of Decision-Making Processes in Administrative Organi-
zations, New York 1947; DERS.: The New Science of Management Decision, New York 1960
und im deutschsprachigen Raum insbesondere aufgeqriffen von HEINEN, Edmnd: Einfiithrung
in die Betriebswirtschaftslehre, 7. Aufl., Wiesbaden 1980; DERS.: Der entscheidungs—
crientierte Ansatz der Betriebswirtschaftslehre, in: ZfB, 41. Jg. (197M), S. 429-444
und KIRS(H, W.: Entscheidungsprozesse.

34 vgl. RAFE‘E."E], H.: Grundprobleme, S. 95 und WILD, J.: Unternehmungsplanung, S. 14, der
ebenfalls dieses Prozefphinomen betont.

35 Vgl. HEINEN, Ednund: Industriebetriebslehre als Entscheidungslehre, in: HEINEN, "

BEdmurd (Hrsg.): Industriebetriebslehre, 6. Aufl., Wiesbaden 1978, S. 21-78, hier
S. 26,
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sind, im Entscheidungsansatz eline zentrale Stellung ein36.

Eine inhaltliche Aufflillung erf&hrt dieser aus System- und Entschei-
dungstheorie geknlipfte formale Grundraster durch Rickgriff auf die
Instrumentalthese, da diese Anschauung in besonderer Weise der "Er-
klarung der Stellung des Menschen im wirtschaftsleben"37 und somit auch
der Notwendigkeit sowie den Besonderheiten der Beachtung 'von Arbeits-
sicherheitsaspekten in In&ustrieunternehmungen Rechnung zu tragen ver-
mag. Die Betriebswirtschaftslehre wird somit vornehmlich als eine
anwendungsorientierte "Wissenschaft vom Menschen"38 aufgefaft,
wobei im Vordergrund Entscheidungen stehen, die auf der Basis des Aus-
wahlkriteriums der wirtschaftlichkeit39 aus den komplexen Zielsystemen,
die aus der Interessenindividualitdt und -pluralitdt der Teilnehmer und
Trdger von Unternehmungen resultieren, abgeleitet werden miissen. Be-
triebswirtschaftslehre kann insofern auch als spezielle Ent-
scheidungstheorie40 aufgefa3t werden, die notwendigerweise inter-
disziplindren Charakter tragt um interdependentes Geschehen erklaren zu

)(('5m'1en41

36 Vgl. RAFFEE, H.: Grundprobleme, S. 95.

37 SGMILT, Ralf-Bodo: Die Instrnumentalfunktion der Unternehmung - Methodische Perspek-
tiven zur betriebswirtschaftlichen Farschung, in: ZfbF, 19. Jg. (1967), S. 233-245,
hier S. 239.

38 SHMIDT, R.-B.: Instrumentalfunktion, hier S. 240.

39 Wirtschaftlichkeit soll hier als Hanmdlungsmaxime aufgefaBt werden, die besagt, daB
bei gegebenem (im allgemeinen knappen) Mitteleinsatz aus den jeweiligen zu entschei-
denden Alternativen diejenige ausgewdhlt werden soll, bei der die zugrundeliegende
Zielsetzung bestmiglich erreicht wird. Vgl. hierzu insbesondere BREDE, Helmut: Die
wirtschaftliche Beurteilung von Verwaltungsentscheidungen in der Unternebmung, KSln
urd Opladen 1968, S, 17 f und SCHNEILER, Dieter: Investition und Finanzierung, 5. aAufl.,
Wiesbaden 1980, S. 54 f sowie auch BOHR, Kurt: Wirtschaftlichkeit, in: KOSIOL, Erich,
Klaus Chmielewicz und Marcell Schweitzer (Hrsg.): HandWorterbuch des Rechnungswesens
(HWR), 2. Aufl,, Stuttgart 1981, Sp. 1795-1805 und SIEBIG, Josef: Wirtschaftlichkeit:
ein relativer Begriff, in: ZfbF, 32. Jg. (1980), S. 631-645 sowie die dort jeweils
zitierte Literatur.

40 Hier zeigt sich deutlich die Konsistenz zwischen System- und Entscheidungsansatz so-
wie Instrumentalthese.

41 Vgl, SCHMIDT, R.-B.: Instrumentalfunktion, S. 244 f.
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Erstes Kapitel:
Arbeitssicherheit in der Instandhaltung
- ein Uberblick

A Begriff, Wesen und Aufgaben der Arbeitssicherheit
I Begriff und Wesen der Arbeitssicherheit

Die dkonomische und technische Entwicklung von‘ Arbeitssystemen1

in Industrieunternehmungen ist einerseits durch zunehmenden Innovations-
und Wettbewerbsdruck sowie andererseits - zum Teil dadurch indu-
ziert - durch fortschreitende Mechanisierung und Automatisierung
gekennzeichnetz. Die damit verbundenen komplexen und dynamischen Wand-
lungsprozesse fiihren in den einzelnen Arbeitssystemen, die zudem zu im-

mer grdBeren und unliberschaubareren Einheiten zusammenwachsen™, zu tief-

1 Unter Arbeitssystemen sollen vorléufig zweckgerichtete, dynamische und abgrenzbare
(soziotechnische) Mensch(en)-Maschine(n)-Arbeitsumwelt-Kabinationen verstanden werden.
Vgl. dazu etwa ROHMERT, Walter: Arbeitsplatzgestaltung, in: GAUGER, Eduard (Hrsg.):
Handwirterbuch des Personalwesens (HWP), Stuttgart 1975, Sp. 289-306, hier Sp. 289;
ULICH, Eberhard: Arbeitsgestaltung, in: GROCHIA, Erwin (Hrsg.): Handwdrterbuch der Or-
ganisation (HWO), 2. Aufl., Stuttgart 1980, Sp. 103-112, hier Sp. 103 und SCHWERES,
Manfred: Strukturelemente einer integrativen Arbeitswissenschaft, in: Z.Arb.wiss.,

34. Jg. (1980), S. 1-13, hier 2. 8.

2 Vgl. etwa HAGENKOTTER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 35-39 sowie WIRTSCHAFTSVEREINI-
QNG EISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.): Integrierung, S. 1.

3 Zu denken ist hierbei vor allem an integrierte, vollautamatisierte und teilweise cam-
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greifenden strukturellen Verdnderungen. Diese wirken sich priméar
sowohl auf den Produktionsfaktor Anlagen4 als auch insbesondere auf
das in den Unternehmungen titige 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 beschidftigt sich mit den situativen
Bedingungen des (bzw. der) in Arbeitssystemen tdtigen Menschens. Im
Mittelpunkt des Entdeckungs- bzw. Begrl’indungsz.usammenhangs6 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 Beziehungsverhdltnisses zwischen Mensch und Arbeit, in der
zweckgerichteten Auswertung dieser Analysen und in der sich daran an-
schliefenden Verwendung gewonnener Erkenntnisse fir die Gestaltung und

Verbesserung von Arbeitssystemen7. Zur Einordnung des Arbeitsschutzes in

putergestiitzte Transferstrafen; vgl. hierzu RIEBEL, Paul: Industrielle Erzeugurgsver-
fahren in betriebswirtschaftlicher Sicht, Wiesbaden 1963, S. 159-164 sowie insbesondere
zum zunehmenden Einsatz elektronischer Datenverarbeitungsanlagen NOLAN, Richard L.:
Managing the crisis in data processing, in: HBR, 57. Jg. (1979), S. 115-126; SZYPERSKI,
Norbert: Strategisches Informationsmanagement im technologischen Wandel - Fragen zur
Planung und Implementation von Informations— und Kammunikationssystemen, in: Angewandte
Informatik, o.Jg. (1980), H. 4, 5. 141-148.

4 Unter Anlagen werden hier produktionstechnische Einheiten materieller Art mit Poten-
tialfaktorcharakter verstanden; vgl. MANNEL, Wolfgang: Anlagen und Anlagerwirtschaft,
in: GROCHIA, E. und W, Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 138-147, hier Sp. 139 sowie [ERS.:
Produktionsanlagen, Eigrmung von, in: KERN, W. (Hrsg.): HWP, Sp. 1465-1481, hier Sp. 1465.

5 Typische, in diesem Zusammenhang zu untersuchende Dimensionen der Arbeitssituation
kennzeichnet beispielsweise BRACHT, Josef: Arbeitswissenschaft, in: Giesking Wirtschafts-
briefe, Bd. 7c, Bielefeld urd X31n 1977, S. 26.

6 Vgl. dazu CHMIELEWICZ, Klaus: Forschungskonzeptionen der Wirtschaftswissenschaft, 2.
Aufl., Stuttgart 1979, insbesondere S. 37.

~J

Hackstein kennzeichnetdie Arbeitswissenschaft als "das Verfahren methodischer Erfor-
schung der menschlichen Arbeit, um in diesem Gegenstandsgebiet vermutete Gesetzlich-
keiten aufzufinden"; vgl. HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft, in: GROCHLA, E. und

W. Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 272-282, hier Sp. 272. Rohmert spricht in diesem Zusammen—
hang vom Analysieren, Messen, Beurteilen und Gestalten der kamplexen Beziige zwischen
Mensch und Arbeit; vgl. ROHMERT, Walter: Arbeitswissenschaft, in: KERN, W, (Hrsg.): HWP,
Sp. 160-175, hier Sp. 171. Eine sehr umfassende Beschiftigung mit dem Begriff der Ar-
beitswissenschaft findet sich in HACKSTEIN, Rolf: Arbeitswissenschaft im UnriR, B3. 1,
Gegenstand und Rechtsverhdltnisse, Essen 1977, S. 15-51.,
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die derart gekennzeichnete Arbeitswissenschaft ist zunachst die Aus-
einandersetzung mit deren Teilgebieten in Form einer Systematisierung
der einzelnen Aktivitdtsfelder der Arbeitswissenschaft zweck-

mdBig.

Orientiert man sich an der fachlichen Zusammensetzung der Hochschul-
gruppe Arbeitswissenschaft und der Gesellschaft fir Arbeitswissenschaft
e.V., so lassen sich die folgenden Aktivitdtsfelder der Arbeitswissen-

schaft herauskristallisieren8

® die der unter den besonderen Bedingungen und Anforderungen der
Arbeit erfolgende Analyse der Funktionen des menschlichen Korpers

dienende Arbeitsphysiologie,

® die die psychischen Anforderungen und das innere Verhdltnis der

Menschen zu ihrer Arbeit erforschende Arbeitspsychologie,

® die soziale Erscheinungen der Arbeitswelt analysierende Arbeits-—

soziologie,

® die Fragen der beruflichen Bildung und der Arbeiltsunterweilsung

aufgreifende Arbeitspadagogik und

® die sich um eine méglichst umfassende Verbindung von Mensch und
Arbeit bemiihende, technische und wirtschaftliche Gegebenheiten

einbeziehende Arbeitstechnologie.

Der Arbeitsschutz befaBt sich mit der "Bewahrung des Menschen vor Ge-
9

fahren und Beeintrdchtigungen in Verbindung mit seiner Berufsarbeit"™.
Er dient somit der Minderung oder Beseitigung von Erschwernissen, Be-
léstigungen, Gefdhrdungen und Schddigungen, die die Gesundheit des ar-

beitenden Menschen beeintrachtigen (kc'innen)10 und ist somit letztlich um

die physische und psychische Gesunderhaltung sowie die Schaf-
11

fung von Wohlbefinden des Menschen im Arbeitsleben bemiht

8 Vgl. HACKSIEIN, R.: Arbeitswissenschaft, hier Sp. 274-276.

9 HAGENKOTTER, Manfred u.a.: Bemerkungen und Thesen zum Arbeitsschutz, Dortmund 1973,
S, 7.

10 Vgl, COMPES, Peter C.: Arbeitssicherheit, in: GROCHIA, E. und W. Wittmann (Hrsg.):
HWB, Sp. 235-244, hier Sp. 238.

11 vgl. dazu HAGENKOTTER, Manfred, Bruno Rziha und Mandred Wallrer: Grundlagen des Arbeits-
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Der hier implizierte, umfassende Gesundheitsbegriff entspricht der
Auffassung der Weltgesundheitsorganisation, die unter Gesundheit einen
vzustand vollkommenen kdrperlichen, seelischen und sozialen Wohlbefin-
dens - nicht nur die Abwesenheit von Krankheit und Gebrechen"12 versteht.
Das Bestreben des Arbeitsschutzes ist demnach vorrangig darauf gerichtet,
Unfille und Berufskrankheiten, die durch &duBere Einwirkungen von Stoffen,
Schwingungen oder Strahlungen verursacht werden, zu verhliten sowie dar-
tiber Ainaus auch solche Beeintré&chtigungen, die chne &uBere Einwirkungen -
etwa infolge physischer oder psychischer Uber- oder Unterforderung -
entstehen, zu vermeiden13. Dies wird durch kombinierten Einsatz physio-
logischer, psychologischer, soziologischer, padagogischer, technischer
und wirtschaftlicher Erkenntnisse der Arbeitswissenschaft ermdglicht.
Insofern kann der Arbeitsschutz als aktivitidtsfelderibergreifen-
de Teilaufgabe der Arbeitswissenschaft verstanden werden. Diese

Einordnung spiegelt auch Abbildung 1-1 wider.

. ///, Analyse

//// Auswertung 5
%42
Verwendung 5 Lo
w3
&0
Arbeitsphysiologie o 5
55

Arbeitspsychologie !

Arbeitssoziologie
Arbeitspddagogik

N
+2
=
=
9]
(7]
2]
+
o
2
-
<
Arbeitstechnologie ,///

Abbildung 1-1: Arbeitsschutz als aktivititsfelderiibergreifende
Teilaufgabe der Arbeitswissenschaft

schutzes, in: 0.V.: Ausbildung Sicherheitsfachkrifte, Grundlehrgang A, 2. Aufl., K3In
1976, 11/1/5. 5.

12 SOMERES, M.: Arbeitswissenschaft, hier S. 5.
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Einen {iberblick liber besonders bedeutsame Teilgebiete des technischen
und sozialen Arbeitsschutzes sowie die innerhalb dieser Teilge-
biete anfallenden Aufgabenfelder vermittelt Abbildung 1—214. Eine andere
Differenzierung ergibt sich aus der Unterscheidung der Aktivité&ten
des Arbeitsschutzes danach, Ob sie sich unmittelbar auf arbeits-

platzbezogene Arbeitsbedingungskonstellationenoder - dariber

Bedeutsame Teilgebiete des Arbeitsschutzes

Technischer Arbeitsschutz Sozialer Arbeitsschutz
Arbeitssicherheitstechnik Arbeitszeitschutz
- Maschinenschutz ~ Arbeitszeit
- Ldrmschutz - Ruhepausen
- Brand- und Explosionsschutz | - Nachtruhe
- Strahlenschutz - Sonntagsruhe
- Vibrationsschutz - Sonstiges
- K8rperschutz
- Unfallverhiitung
- Allgemeiner Gefahrenschutz
- Sonstiges
Arbeitshygiene Arbeitsvertragsschutz
- Baubiologie - Arbeitsplatzwechsel
- Raumgestaltung - Kindipgung
- Verkehrswegeanordnung - Entlohnung
- Klimatisierung und Liftung | - Sonstiges
- Beleuchtung
- Sonstiges

Arbeitsschutz fiir besondere

Arbeitsphysiologie Personen pen
- Arbeitsplatzgestaltung - Kinder
- Ergonomie - Jugendliche
~ Anthropometrie - Frauen, Mitter
- Korperliche und geistige - Schwerbeschidigte
Beanspruchung - Heimarbeiter
- Sonstiges - Sonstige

Abbildung 1-2: Uberblick uiber bedeutsame Teilgebiete des Ar-
beitsschutzes

13 Vgl. HAGENKOTTER, M. u.a.: Bamerkungen, S. 5 f., QOMPES, Peter C.: Unfallverhiioing, in
KERN, W. (Hrsg.): HWP, Sp. 2043-2058, hier Sp. 2048; BURKHARDT, Friedhelm: Arbéits—
sicherheit, in: GAUAER, E. (Hrsg.): HWP, Sp. 357-368, hier Sp. 358. MILILER- SEITZ,
Peter: Arbeitsschutz, in: Management-Enzyklopidie, B4, 1, 2. Aufl., Landsberg am Lech
1982, S. 370-382, hier S. 380.

14 Vgl. dazu SCHWEIGR, Ferdinand: Unfallverhiitung im Betrieb, in: Management Enzyklopidie,
Bd. 9, 2. Aufl., Landsberg am Lech 1984, S. 246264, hier Abb. 1 auf S. 247.
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teilweise bis Uber die Unternehmungsgrenzen hinausgehend - auf arbeits-

platzunabhingige Arbeitsumgebungsbedingungen beziehen. Die erst-
. . A, 15 .

genannten werden als Arbeitssicherheitsaktivitéaten 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 Unfallh&ufigkeit als auch Unfallschwere aufgrund der
(etwa automatisierungsbedingten) Vermeidung des unmittelbaren Zusammen-
treffens von Mensch und Gefahrenquelle tendenziell gesenkt werden k&nnen.
Andererseits sind die Auswirkungen dann, wenn es trotzdem zu einem Stdr-
fall kommt, h&ufig 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 innovative Spitzentechnologien zum Einsatz gelangen, arbei-
ten Unternehmungen zumeist "“an der Grenze naturwissenschaftlich-real-
technischer Erkenntnis"17. Dadurch treten fiir das im Produktionsbereich
arbeitende Personal oftmals véllig neuarfige Gefahren auf18, deren Hand-
habung infolge unzureichender Prognostizierbarkeit und Planbar-
keit, mangelnder Erfahrung und geringer Systemstabilitét19
oft besondere Schwierigkeiten verursacht. Dariiber hinaus ist mit der
Technisierung haufig eine Umstrukturierunyg der in den Unternehmungen

zu verrichtenden menschlichen Aufgaben verbunden: Wahrend zwar

die physischen Verrichtungen und Belastungen im Produktionsbereich in

15 vgl. dazu etwa SKIBA, Reinald: Taschenbuch Arbeitssicherheit, 4. Aufl., Bielefeld 1979,
S. 99-104.

16 So ist beispielsweise in der chemischen Industrie die Unfallhdufigkeit aufgrund dessen,
dal3 physikalische und chemische Prozesse im allgemeinen in geschlossenen Reaktions-
systemen (Chargenfertigung) ablaufen, im Vergleich zu anderen Branchen relativ gering.
Ardererseits sind die Folgen einer Stirung (etwa in Form der Freisetzung &tzender oder
toxischer Stoffe) oftmals besonders schwerwiegend, da davon dann miglicherweise beson-
ders viele Menschen (hiufig sogar auBerhalb des Betriebs) betroffen werden.

17 BLEIQHER, Knut: Management von Spitzentechmologien, in: Zf0, 52. Jg. (1983), S. 243-
251, S. 340-346 und S. 403-406, hier S. 244.

18 Vgl. HRGENKJTTER, Manfred: Aspekte eines modermen Arbeitsschutzes, in: ETZ, Ausgabe B,
28. Jg. (1976), H. 6/7, S. 146-147, hier S. 146.

19 vgl. so auch BLEICHER, K.: Spitzentechrologien, hier S. 244,
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der Regel abnehmenzo, steigt der Instandhaltungsbedarf und somit der
prozentuale zeitliche Anteil dieser besonders gefahrentrachtigen Ar-
beiten im allgemeinen stark an21. Insbesondere der zunehmende Einsatz
von CAD- (Computer Aided Design) und CAM-Systemen (Computer Aided Maﬂu—
facturing)22 sowie die damit einhergehende Roboterisierung der Produk-
tion verstarken den Trend zur vollautomatisierten Fabrik und fiihren da-
zu, daf} 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” ~, daB es dem Menschen immer weniger

20 Allerdings ergibt sich hier aufgrund der gleichzeitig zunehmenden psychischen Bele-
stunerhbhte sensorielle Aufmerksamkeit, Monotonie, arbeitstaktbedingter Zeitdruck,
Schichtarbeit, mangelnde Bewegung, etc.) eine erhthte Gefahr menschlichen Fehlverhal-
tens. Vgl. PFEIFFER, Werner, Ulrich Dorrie und Edgar Stoff: Menschliche Arbeit in der
industriellen Produktion, Gottingen 1977, S. 59-69.

21 Vgl. HAGENKOTTER, Manfred: Zusammenhdnge und Abhdngigkeiten zwischen Produktion und
Instandhaltung, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 58-63, hier S. 61 f.

22 Zum Begriff und Wesen von CAD- und CAM-Systemen vgl. BINDE, F.: CAD dient nicht allein
der Rationalisierung, in: Camputerwoche, o.Jg. (1984), Nr. 38, S. 32-33; HIRLENSPIEL,
K., G. Baumann, K. Figel und K. Finkersmirth: Arwendungsmidglichkeiten filr die mathe-
matische Optimierung = in der Konstruktionspraxis, in: Konstruktion, 34. Jg. (1982),

S. 437-442; EHRLENSPIEL, K. und A, Rutz: Drei Beispiele zur rechnerunterstiitzten Ko—
stenberechnung in Konstruktion und Arbeitsvorbereitung, in: VDI-Berichte Nr. 492,
Diisseldorf 1983, S. 89-102; EVERSHEIM, Walter: CAD/CAM-Systeme, in: DBW, 44, Jg. (1984),
S. 314-315; HUBER, Edgar: CAD/CAM: DV-Bosse diirfen nicht den Dornrdschenschlaf pflegen,
in:Camputerwoche, o.Jg. (1984), Nr, 31, S. 7; MAIER-ROTHE, Christoph, Karl-Ludwig

Busse und Reinhold H. Thiele: Mut zur Integration, in: Manager Magazin, 13. Jg. (1983),
H. 10, S. 158-169; O.V.: Zeitraffer CAD behebt Kapazitétsengpdsse, in: Carputerwoche,
o.Jg. (1984), Nr, 37; O.V.: CAD/CAM-Verminftig einsteigen, in: Wirtschaftswoche, 38. Jg.
(1984), Nr, 27, S. 72-74; SCHMIDT, Egon: Was 3D-CAD heute leisten kann: Die Natur kennt
auch nur Freiformflichen, in: Camputerwoche, o.Jg. (1984), Nr. 38, S. 26-27; SPIR,
Glinther: Produktionstechnik im Wandel, Minchen 1979; DERS.: CAD, in: Management Enzy-
klopadie, BA. 2, 2. Aufl., Landsberg am Lech 1982, S. 398-428.

23 BLEICHER, K.: Spitzentechnologien, hier S. 245.

24 Der Begriff "turbulent" stellt einen Verhaltenstyp von Systemumwelten dar, der durch
die hche Ausprigung der Dimensionen "Dynamik der Umwelt" und "Kawplexitdt der Umwelt!
gekennzeichnet wird; vgl. hierzu beispielsweise PFEFFER, J. und G.R. Salancik:

External Control, hier S. 63-65 und WACHIER, Hartmut: Die Bedeutung verschiedener
Umnweltzustinde der Unternehmung fiir die Betriebswirtschaftslehre, in: ENGLEITER, Hans-
Joachim (Hrsg.): Unternehmen und Gesellschaft, Festschrift zum 75. Geburtstag von
Wilhelm Hasenack, Herne und Berlin 1976, S. 85-99, hier S. 87 f., die zurlickgehen auf
entsprechende Untersuchungen des Londoner Tavistock Instituts: EMERY, Fred E. and

Eric L. Trist: The Causal Texture of Organizational Enviromments, in: Human Relations,
18. Jg. (1965), S. 21-31.
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gelingt, aus eigener Kraft "instinktartige Abwehrmechanismen"25 gegen-
Uber den mit der neuartigen Arbeitsumwelt verbundenen physischen und
psychischen Gesundheitsgefahren zu entwickeln., Um eine derartige natir-
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 ermdglichen es, daB die zur Anpassung erforderlichen Lern-
prozesse26 ablaufen kénnen. Andernfalls kann der Schutz des Menschen

vor arbeitsbedingten Gefahren nur durch "rationalen und planenden Ein-
griff... in bestehende Verhéltnisse“27 geschaffen werden. Dazu sind
zielgerichtete Strategien und AktivitAten der Arbeitssicher-
heit auch fir die "neuen" Arbeitsschwerpunkte unternehmerischen Handelns

zu schaffen,

II Arbeitssicherheit als Fiihrungsaufgabe

Sowohl im einschl&gigen Schrifttum als auch unter den praktisch tétigen
Fachleuten fiir Arbeitssicherheitsfragen herrscit Einigkeit dariiber, daB
Arbeitssicherheit als Fihrungsaufgabe aufzufassen ist. Auch deckt
sich diese Ansicht mit den vom Gesetzgeber zu dieser Thematik erlassenen
Rechtsgrundlagenze. Mithin hat der Unternehmer bzw. die Unternehmungs-
leitung selbst primir die umfassende Verantwortung fiir die Arbeitssichez-

heit zu tragen. . Zwar kdnnen die im Hinblick auf die Arbeitssicherheit

bestehenden unternehmerischen Pflichten auf geeignete Stellvertreter

25 HAGENKOTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 4.

26 Zum Problemkreis betrieblicher Lernprozesse vgl. BAETGE, Jorg: HWB, Sp. 2496-2504;
DERS.: Lermprozesse in der Prodiktion, in: KERN, W. (Hrsg.): HWP, Sp. 1125-1133;
SCHNEIDER, Dieter: "Lernkurven”" und ihre Bedeutung flr Produktionsplanung und Kosten-
theorie, in: ZfbF, 17. Jg. (1965), S. 501-515; WEEER, Karl: Lermkurven: Modelle
und Arwendungsmidglichkeiten, in: I0, 38. Jg. (1969), S. 401-405; DERS.: Lerrkurven,
in: Management Enzyklopadie, BA. 4, Minchen 1971, s. 73-79.

27 HAGENKOTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 5.
28 In diesem Zusammenhang ist insbesondere auf § 120 a der Gewerbeordnung vam 26.07.1900

%dF vam 01.01.1978 (BGB1. I, S. 97) hinzuweisen, nach dem der Unternchmer verpflichtet
ist "die Arbeitnehmer gegen Gefahren fiir Leben und Gesundheit” zu schiitzen.
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Ubertragen werden,., Dies dndert jedoch nichts daran, Arbeitssicherheit
als Fihrungsproblem begreifen zu miissen, Allerdings ist zu vermuten,
daB der Prioritdt, mit der Fihrungskréfte selbst Arbeitssicherheits-
fragen in ihrer eigenen unternehmungsbezogenen "Problemskala" plazieren,
eine relativ hohe Bedeutung fiir die Schaffung von Arbeitssicherheit
zuerkannt werden muB3, Denn die Priorisierung der Arbeitssicher-
heit und vor allem die demgemdBe Ausrichtung des eigenen
Verhaltens seitens der Vorgesetzten flihrt regelmdBig auch bei
den Mitarbeitern dazu, daB ProblembewuB3tsein geschaffen wird und

MafBnahmen zur Problemldésung forciert werden.

Das wird lberaus deutlich am Beispiel der Esso AG29, einer auf die-
sem Gebiet besonders fortschrittlich und vorbildlich agierenden Unter-
nehmung, in der Arbeitssicherheit als Aufgabe des Top Manage-
ments angesehen wird. So filihrte das Vorstandsmitglied der Esso AG,
Eckart Edye, auf einem internen Seminar fiir leitende Fihrungskréfte

der Unternehmung aus, daB das Bemihen um Arbeitssicherheit in der Un-
ternehmensspitze beginnen miisse und die Vorgesetzten aller Ebenen ein-
schlieBe. Dabei komme es besonders darauf an, daB 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 Esso AG hat demgemdB die nachfolgenden firmeninternen Grund-

sdtze zur Arbeitssicherheit aufgestellt:

® Geschiaftlicher Erfolg und Sicherheit sind gleichrangige Unter-

nehmensziele.
® Im Zweifel hat Sicherheit immer Vorrang.
® Alle Unfdlle sind vermeidbar, wenn jede T&atigkeit

@ vorher durchdacht,
® sicher gestaltet und

® umsichtig ausgefihrt wird.

® Nur sichere Arbeit ist gute Arbeit.

® Stindiges Sicherheitstraining ist unerlé&flich.

® Alle Mitarbeiter, besonders die Vorgesetzten, sind flir Sicherheit

verantwortlich,

29 Vgl. dazu QOTTSCHALL, Dietmar: Arbeitssicherheit - Das gute Beispiel kammt von cben,
in: Manager Magazin, 13, Jg. (1983}, H. 6, 5. 9%6-101.
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Diese Filhrungsgrundsédtze werden in der Esso AG durch eine Doppel-
strategie, in der die Sicherheitsarbeit in der Hierarchie sowohl von
oben nach unten, als auch von unten nach oben vorangetrieben wird, so-
wie durch ein umfangreiches operatives Sicherheitsprogramm unter-
stiitzt, Der Erfolg dieser im Jahre 1979 eingefiihrten Vorgehensweise
ist eindrucksvell durch den Vergleich der Unfallraten der Esso AG

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

meldepflichtige Arbeitsunfidlle Reduzierung der
pro 1.000.000 Arbeitsstunden Unfallraten in $
seit Einfihrung
des Sicherheits-
35 konzepts in der
ESSQ AG in 1979
..................... ceen
deutsche 5
chemische !
10 Industrie E
L 126,43
25 o i
20
deutsche erd-
61- und erd- -
gasverarbei- .
tende In~ h
15 dustrie ' 27,8%
”/ \M‘:
10
5
ESSO AG
¢k--.‘______‘
V73,7
0 3
1977 1978 [1979] 1980 1981 1982 Zeit
Abbildung 1-3: Entwicklung der meldepflichtigen Arbeits
unfdlle 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 erddl- und erdgasverarbeitende Industrie um nur ca.
28 % und die gesamte deutsche chemische Industrie imnur ca. 26 % redu-

zleren,

Das vorstehend beschriebene Beispiel zeigt, wie bedeutungsvoll es ist,
Arbeitssicherheit als Fihrungsaufgabe 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 Fallen wird oftmals - zumindest fiir gewisse Zeit-
rdume - ein verstdrktes Engagement erforderlich, um der Ausbildung neu-
artiger Gefahren und der Gefahrenverlagerung (etwa in den Instandhaltungs-
bereich) zu begegnen. Besondere Schwierigkeiten kénnen 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 eingerdumt wird30.
Dies kann dazu flhren, daB geeignete MaBnahmen zur Abwehr bzw. Beseiti-
gung der Gefahren erst verspdtet erarbeitet und realisiert werden., Die
Ziele der Arbeitssicherheit sind unter solchen Umstanden-méglicherweise

fir l&ngere Zeitrdume nicht mehr umfassend gesichert.

Begreift man Arbeitssicherheit als Flihrungsproblem, so kdnnen
deren (strategischen) Aufgabenkomplexe aus den - unter Arbeitssicher-
heltsaspekten auf das Arbeitssystem und das Arbeitsverhalten spezifi-
zierten - grundlegenden Aufgabenbereichen der }E‘iihrung31 abge-

leitet werden. Diese umfassen auf der ProzeBebene die Steuerung

30 Dies trifft - wie eine Studie der A.T. Kearney Management Consultants, Disseldorf zeigt -
fiir das hier im Mittelpunkt stehende Instandhaltungswesen derzeit noch in vielen Un-
ternchmungen zu. Vgl, HEROLD, Hans H.: Instandhaltung - Stiefkind in der Chefetage,
in: Wirtschaftswoche, 37 Jg. (1983}, Nr. 36, S. 48-49.

31 vgl. STEINLE, C.: Fihrung, S. 105-107, dessen Ausfihrungen sich griinden auf SZYPERSKI,
Norbert: Zur wissenschaftsprogrammatischen und forschungsstrategischen Orientierung
der Betriebswirtschaftslehre, in: ZfbF, 23. Jg. (1971), S. 261-282, hier S. 270- 273
sowie WILD, Jiirgen: Betriebswirtschaftliche Fihrungslehre und Flihrungsmodelle, in:
WILD, Jirgen (Hrsg.): Unternehmungsfilhrung, Festschrift fiir Erich Kosiol zu seinem
75. Geburtstag, Berlin 1974, S. 141-179, hier S. 155-160. Hier soll jedoch nicht der
von Steinle vorgenamenen Differenzierung zwischen Managarent (als sachaspekt-corien—
tierte) und Fihrung (als verhaltensaspekt-orientierte Systemgestaltung und Prozef3-
steverung) gefolgt werden, sondern es sollen beide Begriffe synonym benutzt werden;
vgl. dazu BEYER, Horst-Tilo: Die Lehre der Unternehmungsfihrung, Berlin 1970, S. 37
sowie BLEIQER, K, und E. Meyer: Fihrung, S, 138.
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und auf der Systemebene die Gestaltung des Unternehmensgeschehens.

Sowohl steuernde als auch gestaltende Filihrungsaktivitdten sind dabei

verschiedenen Perspektiven, namlich zum einen der eher materiellen

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

Durch Aufspannen dieser Fiihrungsfelder resultieren die in Abbildung

1-4 schematisierten Aufgabenkomplexe der Arbeitssicherheit.

Erkenntnis-
Betrach- perspek- materielle Sicht personelle Sicht
tungsebenen tiven
arbeitssicherheits-| arbeitssicherheits-
orientierte orientierte
Prozefiebene Steuerung des Steuerung des
Arbeitssystems Arbeitsverhaltens
arbeitssicherheits-| arbeitssicherheits-
orientierte orientierte
Systemebene Gestaltung des Gestaltung des
Arbeitssystems Arbeitsverhaltens
Abbildung 1-4: Aufgabenfelder der Arbeitssicherheit

Der arbeitende Mensch ist vor berufsbedingten Gefahren aus materieller
Sichtdurch arbeitssystemorientierte Aktivitdten und aus per-
soneller Sicht durch verhaltensm&Bige Kompensation zu schiltzen.
Beide Aufgabenbereiche sind einerseits auf Basis von Steuerungsprozessen

und andererseits durch Gestaltungsprozesse zu bewdltigen.

Auf der ProzeBebene dominieren in diesem Zusammenhang arbeitssicher-
heitsorientierte Fragen der Steuerung von Realisationshandlungen. Je
nach Sichtweise stehen dabei die Steuerung von Gliter- und Leistungser-
stellungsprozessen, also vor allem die Planung ﬁnd Kontrolle von Be-
schaffungs-, Lager-, Transport-, Produktions-, Instandhaltung- und Ver-

triebsvorgdngen, oder die Steuerung der Verhaltensweisen des arbeitenden

Personals im Vordergrund.

Auf der Systemebene nehmen dagegen Fragen arbeitssicherheitsgerechter

Gestaltungsprinzipien und -bedingungen, die letztendlich den ProzeBab-



43

lauf beeinflussen und koordinieren, eine zentrale Stellung ein. Aus
materieller Sicht sind dabei Gestaltungsprobleme von Gliter- und Wir-
kungssystemen, hier also von Arbeitssystemen, zu bewdltigen, wihrend
aus personeller Sicht das Interesse auf Fragen der Verhaltensbeein-

flussung zu richten ist,

Arbeitssicherheit kann im Rahmen dieser Aufgabenfelder dauerhaft und
erfolgreich nur damn geschaffen werden, wenn sie "sowohl kurativ als
auch préaventiv durchgefihrt wird"32. Arbeitssicherheitsbemiihungen miis—
sen sich mithin sowohl auf die Beseitigung bestehender Gefahren

(kurative Funktion) als auch auf die Vermeidung des Entstehens
33

von Gefahren (pr&ventive Funktion) richten

B Begriff, Wesen und Aufgaben der Instandhaltung

I Begriff und Wesen der Instandhaltung

Die Instandhaltung, die angesichts der einleitend geschilderten
hohen Bedeutung nicht langer als "Hilfsfunktion der Produktion"34, son-
dern als selbstédndiger und unternehmungspolitisch relevanter
Unternehmungsbereich angesehen werden sollte, ist auf die "Erhal-
tung oder Wiederherstellung der Leistungsfdhigkeit 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 v81llig verhindert l&aBt, wieder her-

32 HAGENKOTTER, M, : Bermerkungen, S. 19,

33 Dies wird &hnlich gefordert von BURER, H.: Wissenschaftsbild, S. 19-22, der aller-
dings (neben die prdventive) statt der kurativen eine restitutive Funktion setzt, die
auf die "Wiederherstellung der Gesundheit nach erfolgter Arbeitsbedingter Schadigung"
(ebd., S. 22) gerichtet ist. Diese Funktion kann jedoch allenfalls als Hilfsfunktion
angesehen werden, die dann wirksam wird, wenn das eigentliche (Schutz-)Ziel der Ar-
beitssicherheit verfehlt wurde.

34 SCHAFER, Erich: Der Industriebetrieb, 2. Aufl., Wiesbaden 1978, 5. 246.

35 MANNEL, W,: Instandhaltung, S. 6.
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zust:ellen"j6

Diese Begritfsbildung laBt bereits die wesentlichen Grinde fdr 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 Eig-
nunygsimerkmale 38 gekennzeichnet werden kann. "Wirde diese urspriingliche
stofflich-technische Beschaffenheit auch wahrend des Einsatzes der be-
treffenden Anlagen im BetriebsprozeB erhalten bleiben, so mif3ten kaum
besondere MaBnahmen zur Erhaltung oder Wiederherstellung der Leistungs-
fahigkeit jener Betriebsmittel durchgefiihrt werden, denn mit der stoff-
lichen Beschaffenheit blieben auch die urspriinglichen Fahigkeiten der
Anlagen bestehen."39 Dies ist jedoch regelméfig nicht der Fall. Vielmehr
unterliegen Anlagen wdhrend ihrer Lebensdauer einer Vielzahl von unter-
schiedlichsten Einfliissen, die ihre Abnutzung bewirken. Verantwortlich
daflir ist im allgemeinen das konstruktions-, herstellungs-, nutzungs-
oder aber auch instandhaltungsbedingte Auftreten von Fehlern.Werden
solche Fehler nicht erkannt und beseitigt, so treten zeitabh&dngig meist
Stdrungen oder Schdden auf, die letztlich zum Ausfall der gesam-

ten Anlage filhren kénnen4o

Die in der Instandhaltungstheorie bislang meist im Vordergrund stehenden,

36 MANNFL, Wolfgang: Inspektion von Anlagen, in: Management Enzyklopédie, Bd. 4, 2. Aufl.,
Landsbery am Lech 1983, S, 865-882, hier S. 865.

37 MANNEL, Wolfgarg: Wirtschaftlichkeitsfragen der Anlagenerhaltung, Wiesbaden 1968,
S. 29.

38 vgl. dazu var allem MANNEL, W.: Produktionsanlagen, passim, aber auch schon GUTENHERG,
E.: Grundlagen, S. 326-337, der dieses Eigenschaftenblindel von Anlagen als z-Situation
bezeichnete,

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

40 Vgl, GRICKE, E. und E, Schulz: Zuverldssigkeitstechnik als Grundlage flir eine systema-
tische Instandhaltung, in: WARNECKE, H. J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 126-150, hier
S. 127 £; GREVE, Jirgen: Stdrungen im Industriebetrieb, Diss. Darmstadt 1970; RENKES,
Dieter: Beyriffe urd Definitionen, in WARNECKE, H. J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 15-
43, hier S, 41 f und VOIGT, J.-P.: Erfassung, Auswertung und Nutzung von Schadendaten
in der Eisen~ und Stashlindustrie, Diss. Braunschweig 1973, S, 82-90,
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Anlagenausfdlle bewirkenden Versc:hleinrozesse41 kénnen prinzipiell
sowohl allmdhlich und kontinuierlich (DriftverschleiB) verlaufen,
aber auch sprunghaft und plétzlich (Sprungverschleifl) einsetzen. Ge-
meinhin wird jedoch ein mit zunehmendem Anlagenalter allmdhlich
ansteigender und prinzipiell voraussehbarer (normaler)42 Driftver-
schleiB unterstellt, so daB sich die in Abbildung 1-5 dargestellte

"Badenwannenkurve" flr die Ausfallwahrscheinlichkeit einer An-

lage ergibt43.

T

Anlagenausfallrate z(t) = - dR(t)/dt

R(t)

_ _dbi-F(e)]/de
T-F(t)

- d]!-P(T(t);/dt
1-P(IKt

\ “Badewannenkurve’

Frithausfdlle Zufallsausfdlle Altersausfille
"Einlaufphase" "Normalbetriebsphase" "Verschleifiphase'' Zeit

Symbole: z(t): Anlagenausfallrate
R(t): Uberlebenswahrscheinlichkeit

F(t): Lebensdaver

P : Wahrscheinlichkeit

T : Ausfallzeitpunkt

t : Betrachtungszeitpunkt

Abbildung 1-5: Typischer Verlauf der Ausfallrate von Anlagen

41 Hier wird - in Anlehnung an den in der Betriebswirtschaftslehre Ublichen Sprachgebrauch -
synonym zur Abnutzung der Begriff Verschleifl benutzt, dowohl letzterer in der Techno-
logie meist nur im Falle mechanischer Beeintrdchtigungen in tribologischen Systemen An-
wendung findet, Vgl. dazu ausfihrlich auch MINNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 30.

42 Vgl. zur Unterscheidung von prinzipiell voraussehbarem, normalen und eher zufallsbe-
dingtem, aufergewdhnlichen Verschlei vor allem MANNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 34-37.

43 vgl. dazu GERICKE, E. und E. SCHULZ: Zuverlassigkeitstechnik, hier S, 128-135.
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InstandhaltungsmaBnahmen sind in diesem Zusammenhang vor allem darauf
gerichtet, die in Abbildung 1-5 so genannte "Normalbetriebsphase" einer
Anlage zeitlich moglichst 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-

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

"Gesamthelt der MaBnahmen zur Bewahrung und Wiederherstellung des
Sollzustgzdes sowie zur Feststellung und Beurteilung des Istzu-
standes"

definiert, wobei als Sollzustand "der festgelegte oder geforderte Zu-
stand, der die bestimmungsgemaBe Verwendung"45 einer Anlage ermdglicht,
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 (tatsdchliche) fest-

gestellte (tatsdchliche) Zustand"47 einer Anlage verstanden.

Der Abnutzungsvorrat einer Anlage, der deren Leistungsf&higkeit
determiniert,kann dann mithin in diesem Zusammenhang als deren Eigenschaft
angesehen werden, einen geplanten bzw. geforderten, zumindest aber be-
stimmbaren Verwendungszweck zu erfi‘xllen48. Dieser Abnutzungsvorrat wird

entweder durch Nutzung der Anlage oder aber auch bereits durch ihr

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

45 LAAK, Heinrich van: Normen in der Instandhaltung, in: Instandhaltung, o.Jg. (1982),
H. 3, S. 13415, hier S. 13 und DIN 31 051, Bl. 1, Dez. 1974.

46 Vgl, dazu auch KRAUSE, Hans: Aktion Eichhdrchen, Abnutzungsvarrat inmer wieder neu
anlegen, in: Instandhattung, o.Jg. (1984), H. 2, S, 14-16, hier S, 15.

47 LAAK, H, van: Normen, hier S, 13 und DIN 31 05t, Bl. 1, Dez. 1974.

48 vgl, hierzu auch DEUTSCHES KOMITEE INSTANDHALTUNG eV, (Hrsg.): DKIN Empfehlungen
Nr, 1: Erlduterungen zu den Begriffen der Instandhaltung, ©.0. 1977, 5. 5 und MARX,

Hans-Jurgen: Der Abnutzungsvorrat - Leitgréfie der Instandhaltung, Sonderdruck der
BERC, Mannheim 1984, hier S, 4,
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2 aufgrund physikalischer oder

chemischer Einfllisse abgebaut. Die urspriingliche stofflich-technische

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

rungihres Eignungswertes .5

L 51 . . .
modellhaft skizziert™ . Die Darstellung, die den Abbau und den Wieder-

° Dieser Vorgang ist in Abbildung 1-6

aufbau des Abnutzungsvorrats iiber die Zeit wiedergibt, 148t fol-

Abnutzungsvorrat alternative Sollzustinde
nach der Instandhaltung j
S’
o
T 11T 1 1 rrrrr .l hd =
Toleranzbereich 5, o ",
o |HEREEEEEAN ALLl *k
Sollzustand bei erst- S' R
maliger Inbetriebnahme . -
alternative Istzustinde :' :
1 Pl "=
2 YA .
] O Schadenseintritt
1 Y +—— Instandhaltungs-
3 A beginn
3 Anlagenausfall
N P & '
y Schadensgrenze
o] X X X X X N)
tg t, t, t3 ty L t() t, Zeit
Instandhaltungsdauer

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

49 Vgl, MENNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 29.

50 Vgl. dazu HERZIG; Norbert: Die theoretischen Grundlagen betrieblicher Instandhaltung,
Melsenheim am Glan 1975, S. 52-98; KOSICL, Erich: Anlagenrechmiyg, Theorie und Praxis
der Bbschreibung, Wiesbaden 1955, S. 31 f; MANEL, W.: Anlagenerhalting, S. 29-37;
DERS, : Anlagerwirtschaft, hier Sp. 144; SGQEER, August-Wilhelm: Instandhaltungspolitik,
Wiesbaden 1974, S, 25 f und S, 31-48; SONEIIER, Dieter: Die wirtschaftliche Nutzungs-
daver von Anlagegiitern als Bestimmungsgrund von Abschreibungen, KSln und Opladen 1961,
S. 33 f; SCHWINN, Rolf: Anlagerwirtschaft, in: KERN, W. (Hrsg.): HWP, Sp. 62-70, hier
Sp, 67; SIEEEN, Ginter wuxd Thomas Schildbach: Anlagenverzehr, in: KERN, W. (Hrsg.):
WP, Sp. 53-62,

51 Vgl. &nlich auch DIN 31 051, Teil 10, Ckt. 1977, S. 4; RENKES, D,: Begriffe, hier s,
23; LABK, H. van: Narmen, hier S. 14 und KRAUSE, H.: Eichhdrnchen, hier S, 15.
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gendes erkennen:

.®@ Zum Zeitpunkt der erstmaligen Inbetriebnahme der betrach-
teten Anlage in t, weist diese einen als Sollzustand S, be-
zeichneten Abnutzungsvorrat auf, der im Rahmen der Anlagenkon-
struktion {(gedanklich) und des Anlagenbaus (faktisch) geschaffen

wurde.

® Wihrend der sich anschlieenden Anlagennutzung nimmt dieser
Abnutzungsvorrat zeit- und/oder betriebsbedingt allmdhlich in Form
eines (hier idealtypisch unterstellten) s-fdérmigen Kurvenverlaufs
10 12 und 13 kennzeich-
nen verschiedene Stadien dieses Abbauprozesses.

ab, Die drei markierten Istzusta@nde I

® Zum Zeitpunkt t, erreicht die Anlage ihre Schadensgrenze. Diese

4
"gilt dann als erreicht, wenn eine bestimmungsgemaBe Verwendung ...
nicht mehr mbéglich ist"52‘ Wird nicht spitestens zu diesem Zeit-

punkt eine InstandhaltungsmaBnahme eingeleitet, ist der endgiiltige

Anlagenausfall (hier in t6) vorprogrammiert.

® Zum Zeitpunkt tS beginnt die (hier schadensbedingte) Instand-

haltungsmaBnahme, die einen erneuten Abnutzungsvorrat S1
schafft, Dieser kann auf gleichem, auf niedrigerem (Si) oder aber
- im Falle von Anlagenverbesserungen - auf hdherem (S'l') Niveau

liegen als der urspriingliche Abnutzungsvorrat S,.

® Zum Zeitpunkt t7 ist die InstandhaltungsmaBnahme 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 zuléBt53,
unterstellten schadensbedingten Instandhaltung ist die schadens-
vorbeugende Instandhaltung zu unterscheiden. Deren Bemilhen ist da-
rauf gerichtet, Fehler mdglichst frihzeitig zu erkennen und zu beheben,

so daf es gar nicht erst zu St&rungen und Schiden kommen kann54. Einen

52 LAAK, H, van: Normen, hier S. 14.
53 Einen Ansatz zur auch quantitativen Erfassung des Abnutzungsprozesses zeigt BEIGE,

Peter: Optimaler Betriebamitteleinsatz, Planung unter Erfassung abnutzungsbedingter
Potentialreduzierungen, Wiesbaden 1983,

54 Vgl. beispielsweise MANNEL, W,: Instandhaltung; GROTHUS, Horst: Durch vorbeugenden
Unterhalt Stdrungen vermeiden, in: O.V.: Zuverldssigkeit durch vorbeugende Instand-
ha}turg. Zirich 1971, S, 39-55; RINNE, Horst: Strategien der Instardhaltung, Meisen-
heim am Glan 1972; PAIM, W.: Die Instandhaltung von Maschinen und maschinellen Anlagen
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groben Uberblick lber die Einbettung dieser beiden strategischen Aus-
richtungen der Instandhaltung in einen umfassenderen Zusammenhang an-—

lagenwirtschaftlicher Basisaktivitdten vermittelt Abbildung 1-7

Basisaktivititen der
Anlagenwirtschaft

[ N\lagenprojcktiermlg

1
L;\nlag(-!nbcrcitste,ll\.x.ngjI
| Anlageninstallation |
zustand des
Anlagennutzung Ab;:lézlg;\gtsev:_r-
schritten
?
Weiter- Schadens~
nutzung grenze unter-
sinnvoll? nein schritten?,
Wieder-
herstellung -
miglich? / Rein
ja
Uber-
schreitung des
ursprilnglichen Ab-
nutzungsvorrats ja
erforder-
lich?
schadensvorbeugende nein
Anlageninstandhaltung
schadensbedingte
Antageninstandhal tung
Anlagenverbesserung
Anlggenausmustenung

l Anlagenersatz 1,

Lebenszyklus
einer
Anlage

Abbildung 1-7: Uberblick lber Struktur und Ablauf der Erhaltung und Wieder-
herstellung der Leistungsfdhigkeit von Anlagen im Zusammen-
hang mit anderen anlagenwirtschaftlichen Basisaktivititen
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Die Instandhaltung muf als ein “zentrales Gebiet"55 einer sich aus den
hier - unter Orientierung an einzelnen Teilphasen von Anlagenlebens-
zyklen - aufgefilhrten betriebsmittelbezogenen Aktivitdten konstituie-
rendén Anlagenwirtschaft56 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 origindren Aufgaben der Instandhaltung vor allem
darauf gerichtet, den Abbau des Abnutzungsvorrats von den Anlagen, also
den Anlagenverschleif zu hemmen, oder aber, falls bereits ein Ver-
schleiBprozeB eingesetzt hat, den eingetretenen Anlagenverschleif
wieder zu beseitigen57. Hinzu kommt als weitere, derivative Auf-

gabe der Instandhaltung die Beobachtung des VerschleiBes, die

im Industriebetrieb, Frankfurt 1981; GROMHUS, Horst: Instanchalbung, varbeugende, in:
Management Enzyklopadie, Bd. 4, 2. Aufl,, Landsberg am Lech 1983, S, 892-89%.

S5 MENNEL, W,: Wechselwirkungen, hier S. 2146.

56 Die Anlagerwirtschaft stellt ein produktionsfaktororientiert abgegrenztes Entschei-
dungsfeldvon Unternehmungen dar, das die Plamung, Realisation und Kontrolle aller
sich auf den Profuktionsfaktor Anlagen beziehenden Aktivititen umfaBt. Vgl. dazu vor
allem MANNEL, W.: Anlagerwirtschaft, passim; DERS.: Wechselwirkungen, hier S. 2145;
LiRS.: Die Stellung der Instandhaltung im Rahmen der Anlagernwirtschaft, in: ARBEITS-
KREIS "ANLAGENWIRTSCHAFT" DER SCHMALENBACH-GESELISCHAFT(Hrsg.): Instandhaltung, S. 17-
61, hier S. 32-37; DERS.: Anlagenverwaltung, in: Management Enzyklopidie, Bd. 1,

2. aufl., Landsberyg am Lech 1982, S. 196-214, hier S. 196 f. sowie ferner auch
ACKERMANN, Wolfgang und Herbert Buhl: Planung, Steuerung und Kontrolle von Instand-
haltungsarbeiten, in: ARBEITSKREIS “ANLAGENWIRTSCHAFT" DER SCHMALENEACH-GESEILSCHAFT
(Hrsg.): Instandhaltung, S. 81-112, hier S. 83; DEUTSCHES KOMITEE INSTANTHALTUNG e.V.
(Hrsg.): DKIN Empfehlungen Nr. 2: Gliederung der Instandhaltungamafinshmen, o0.0. 1980,
S. 11; FAEHNDRICH, Henner: Die Aufgaben der industriellen Anlagerwirtschaft, in: IO,
32, Jg. (1963), S, 23-29; HERZIG, N.: Instandhaltung, S. 113 f; OBERHOFER, A.: An-
lagerwirtschaft, in: DEUTSCHES KOMITEE INSTANCHALTUNG e.V. (Hrsg.): Fachtagung In-
standhaltung '77: Anlagerwirtschaft/Anlagerwesen, Wiesbaden 1977, S. 1/11-1/20;
SCHAEL, E.: Anlagerwirtschaft im Betrieb, in: DEUTSCHES KOMITEE INSTANDHALTUNG e.V.
(Hrsg,): Instardhaltung *77, S. 2/1-2/19; SOWINN, R.: Anlagerwirtschaft.

57 vgl. MAI\NELL W.: Anlagenerhaltung, S. 38-41; HERZIG, N.: Grundlagen, hier Sp. 816
sowie KUPPER, Willi: Planung der Instandhaltung, Wiesbaden 1974, S. 141-145.
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den verschleifhemmenden und -beseitigenden Mafnahmen im Arbeitsablauf

zeitlich vorausgehen muf3, da sie die notwendigen informatorischen

, 58 . . .
Grundlagen liefert .Einen Uberblick liber diese an den technischen

Zielen der Instandhaltung orientierten Aufgabenfelder und deren bedeut-

samsten Ausprdgungen vermittelt Abbildung 1-8

59

| aufgabentelder der Instand.haltungJ
L

derivative Aufgaben

origindre Aufgaben

i

1

Inspektion Wartung Instandsetzung
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S —— T T j,
l schadensvorbeugende Instandsetzunﬂ
Beseitigung des Beseitigung scha-
Verschleifles vor dem des Ver- densbe-
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des nor- [{des auler- Bese;;:xgung des der Ent- setzung
malen gewshn~ normaslen aulerge- stehung
Anlagen- [ilichen An-} 1, .o 0 " 1| wohalichen |} eines ko-
ver- lagenver- sch%emes Anlagenver-|| nomischen
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Abbildung 1-8: Typische Aufgabenfelder der Instandhaltung

58 Vgl. MANNEL, W.: Instandhaltung, S. 7; DERS.: Die wirtschaftlichen Aspekte der Plarung
von Inspektionszyklen, in: Blick durch die Wirtschaft, 16, Jg. (1973), Nr. 30, S, 2
sowie auch ANDRS, Jiri: Die Inspektion in der Instandhaltung, in: Neue Hitte, 18. Jg.
(1973}, H. 3, S. 147149,

59 Die vorliegende Abbildung wurde entwickelt in Anlehnung an Abb. 1 in MANNEL, W.: In-
standhaltung, S. 7.
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Die dort vorgenommene Differenzierung greift zundchst die in DIN 31051
genormten60 und in der (zumindest technischen) Literatur und Praxis ib-
lichen Begriffe fiir 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) grinden, Darliber hinaus wird - insbesondere unter dem
Aspekt, Aufgabenelemente, die zur vorbeugenden Instandhaltung zu
z&hlen sind, herauszuarbeiten -~ in Abbildung 1-8 auch zwischen schadens-:
vorbeugenden und schadensbedingten InstandhaltungsmaBnahmen

differenziert.

1 Hemmung und Beseitigung des Anlagenverschleisses als originares

Aufgabenfeld

In DIN 31 051 sind alle MaBnahmen, die zur Bewahrung des Sollzu-
standes von Anlagen ergriffen werden, als Wartung61 definiert.
Wart’.ungstétigkej.ten62 sollen den Abbau des Abnutzungsvorrats verzdgern,
so daB 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 MaBnahmen angesprochen, die dazu beitragen, den VerschleiBprozeB
erst mdglichst spat beginqen zu -lassen bzw. die Geschwindigkeit des
VerschleiBprozesses so niedrig wie mdglich zu halten"63. Diese Tatig-
keiten lassen sich, wie Abbildung 1-8 aufzeigt, weiter unterteilen in
solche, die den normalen AnlagenverschleiB hemmen bzw. in solche,

; e . 4
die den auBergewdhnlichen Anlagenverschleif verhiiten sollen 6 -

60 Vgl, DIN 31 051, Bl. 1, Dez. 1974 und DIN 31 054, Teil 10, Okt. 1977, S. 2 und 3.

61 Zur Abgrenzung des Begriffs und der Aufgaben der Wartung zu anderen (vor allem an-
lagermirtschaftlichen) Aktivitdten vgl. HECK, K.: Instandhaltungskosten, S. 41-48.

62 Eine unfassende Beschreibung einzelner zur Wartung gehdrender Tatigkeiten findet sich
etwa bel MEYER, F. W.: Wartung, in: WARNECKE, H, J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 680-691.

63 HECK, K,: Instandhaltungskosten, S, 41,

64 vgl, MBNNEL, W.: Instandhaltung, S. 6 sowie DERS,: Anlagenerhaltung, S. 40 und var
allem S, 247-251,
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Maflnahmen zur Wiederherstellung des Sollzustandes von Anla-
gen werden in DIN 31 051 zur Instandsetzung65 gerechnet. In Ab-
bildung 1-7 wird die Erfiilllung dieser Teilaufgabe durch den in t5 be-
ginnenden und in t7 abgeschlossenen Wiederanstieg der Kurve auf S1 ge-
kennzeichnet. InstandsetzungsmaBnahmen lassen sich, wie Abbildung 1-8
verdeutlicht, danach unterteilen, ob sie schadensvorbeugend oder
schadensbedingt durchgefithrt werden66. Die vorbeugende Instand-
setzung 1laBt sich wiederum unterteilen in solche MaBnahmen, die den
{bereits eingetretenen) Verschleif schon vor dem Ausfall der Anlage
beseitigen, und in solche, die zwar erst nach dem Ausfall, aber vor
Eintreten eines (6konomischen) Schadens einsetzen. Die zuletzt
genannten MaBnahmen sind jedoch nur dann von Bedeutung, wenn eine Anlage
wdhrend ihrer Stillstandszeit ausfdllt oder aber dann, wenn die ausge-
fallene Anlage unveriﬁglich durch eine Reserveanlage (zeitweise) er-
setzt werden kann. Instandsetzungen, die vor dem Ausfall der Anlage vor-
zunehmen sind, k&nnen weiterhin danach unterschieden werden, ob sie zur
Beseitigung des normalen oder des auBergewdhnlichen Anlagen-

verschleiBes dienen.

2 Beobachtung des Anlagenverschleisses als derivatives Aufgabenfeld

Zur Inspektion67 zdhlen nach DIN 31 051 Mafnahmen, die zur Fest-
stellung und Beurteilung des Istzustandes von Anlagen durch-
gefiihrt werden. Damit sind solche Téit:j_gkeiten68 gemeint, die zu belie-
90 t3 in Abbildung 1-7) den dann je-
weils tatséchlich noch gegebenen Abnutzungsvorrat einer Anlage bestim-

big wahlbaren Zeitpunkten (t1 , t

3
weiligen Istzustandes vom urspringlichen Sollzustand ermitteln und be-

men (I1 » I, 1 in Abbildung 1-7), den Grad der Abweichung dieses je-

65 Ausfihrliche Erdrterungen dieses Begriffs bieten vor allem HECK, K.: Instandhaltings~
kosten, S. 48-59 und MANNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 38-41. Einzelne Tatigkeiten der
Instandsetzung beschreibt ausfihrlich MEYER, F. W.: Instandsetzung, in WARNECKE, H. J.
(Hrsg,}: Instandhaltung, S. 737-759,

66 Vgl. hierzu MANNEL, W,: Instandhaltung, S, 6 f.

67 Zu den Abgrenzurgsproblemen dieses Aufgabenfeldes vgl. HECK, K.: Instandhaltungskosten,
S. 31-41, Eine unfassende Auseinardersetzung mit diesem Aufgabenfeld bietet var allem
MANNEL, W,: Inspektion,

68 Die einzelnen Titigkeiten der Inspektion beschreibt ausfiihrlich MEYER, F. W.: Inspek-
tion, in: WARNECKE, H. J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 692-736.



54

urteilen, ob weitergehende (originére) InstandhaltungsmaBnahmen zu er-
greifen sind, InspektionsmaBnahmen sind daher hinsichtlich ihrer Be-
deutung - trotz des derivativen Charakters, der sich dadurch er-
gibt, daB durch Inspektionen der VerschleiB selbst nicht beein-
fluBbar ist - gleichrangig mit den vorher erérterten origindren Auf-
gaben der Instandsetzung und Wartunhg zu beurteilen, da sie die dazu not-
wendigenBasisinformationen liefern. Abbildung 1-8 zeigt, daf auch dieser
Aufgabenbereich -~ analog dem der Instandsetzung - in schadensvorbeu-
gende und schadensbedingte Inspektionen unterteilt werden kann.
Die vorbeugenden MaBnahmen lassen sich wiederum unterscheiden in solche,
die der Uberprifung der Funktionsfihigkeit von {(insbesondere stillstehen-
den) Anlagen dienen und in solche, die sowchl den normalen wie auch

den auBergewdhnlichen VerschleiBzustand von (insbesondere "laufenden")

Anlagen ﬁberwachen69

C Bedeutung der Arbeitssicherheit fiir die Instandhaltung
I Arbeitsunfdlle in der Instandhaltung
1 Instandhaltung als besonders gefahrentrachtige Aufgabe

Zu Arbeitsunfédllen kommt es unter Kausalititsaspekten durch "die

Koinzidenz von Gefahr- und Schaden-Tr&ger, markiert in beider

Raum- und Zeit-Gleichheit"7o, d.h. es mufl eine als Gefahr bezeichnete

Unfallmdéglichkeit bestehen. Im Erkennen solcher Gefahren besteht der
erste Schritt zur Sicherheit, In der einschligigen Literatur herrscht

weltreichende Einigkeit dariiber, daB es sich bei der Instandhaltung
71

um eine besonders gefahrentrichtige Aufgabe handelt

69 Vgl. MANNEL, W.: Instandhaltung, S. 7.
70 COMFES, P. C.: Unfallverhilbung, hier Sp. 2050,

7 vgl. insbesondere BOENKE, R. u.a.: Arbeitssicherheit, hier ab S. 57; BURKHARDT, F.:
Arbeitssicherheit, hier Sp. 364; HAGENKITTER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 33-39;
KLIESCH, G.: Wartung und Raparatur - ein Aufgaberbereich staatlicher Reglementierung,
in! Instandhaltungssynposion, K&1n 1977, S. 9-25, hier S. 16-19; MEYER, F.W.: Tatig-
keitsarten und -strukturen in der Instandhaltung, in: WARMECKE, H. J. (Hrsg.): In-
starﬂ)alttﬂag, S. 667-679, passim; O.V.: Instandhaltung sorgt filir reibungslose Pro-
duktion, in: VDI Nachrichten, 31, Jg. (1977), Nr. 10, S. 2; RADANDT, S.: Arbeits-

sicherheit, passim; WARNECKE, H, J.: Arbeitssicherheit, hier S. 93-102; WATANAEE, Y.:
Wartung, hier s, 133.
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Aus der Analyse der dort genannten vielschichtigen Unzul&nglichkeiten,

mit denen das Instandhaltungspersonal konfroniert sein kann, resultie.

rendie in Abbildung 1-9 im Uberblick dargestellten besonders bedeut-
samen und typischen Gefahren der Instandhaltung.

Die Vielfalt der - sicher hier nicht vollstindig - aufgefiihrten einzelnen

Gefahren ist im wesentlichen darauf zuriickfiihrbar, daR die typische In-
standhaltungsaufgabe nicht existiert.

Aufgaben lassen sich allgemein durch die folgenden drei Dimensionen

Gefahr durch
Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch Gefahr durch unbeabsich~ G}elgg'};r}ag::fh
spezifische spezifische Arbeiten Arbeiten tigtes Aus- gien, insbe-
PN~ - ) *
bzcgﬁ;&ﬁrglen eié;nl:cg}?:ften an}\llfluaf;:: - in Anlagen lésnigﬁe::zzn sondere
elementen Restenergien
{ | 1 | I |
Gefahr durch | 4 coronr durch | | Gefanr durch Gefahr durch | | Gefahr durch
Arbeiten bei - : Gefahr durch f P
irks Arbeiten Arbeiten Improvisa- ungeeignete widrige
usrz\'}rllr amen unter hohem nach normaler t?gnszwan Hilfsmittel Arbeitsbe-
ricﬁiiﬁégg Zeitdruck Arbeitszeit 2 und Werkzeuge dingungen
! [ | 1 1 i
Gefahr durch | | Gefahr durch Gofahr durch | | Gegahr durch
gefihrliche Reinigungs:i- lichg oder fallfende bz;:.
i - ittel ; wegfliegende
Mingungen | | Chemtiatien explosive *reits
Zung Stoffe
L 1 1 ]
Gefahr durch
Gefahr durch Arbeiten bei R
Gefahr durch Gefahr durch
mag(gzgi];azlfte $§¥§i;§g§? mangelhafte mange!haf?e
Kleiding gungsmbglich- Abstimmung Qualifikation
keiten
L 1 1 ]
Gefahr durch Gefahr durch
mangelhafte mangelhafte
Unterweisung Motivation
1 J
[ Instandhaltungstitigkeiten J
Abbildung 1-9: Uberblick tiber typische Gefahren bei der Durchfiihrung von
Instandhaltungstdtigkeiten

72 Vgl. FRESE; Erich: Aufbauorganisation, 2. Aufl., GieBen 1979, S. 31.
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kennzeichnen:
® durch die zur Aufgabenerfiillung auszuiibenden Verrichtungen,

® durch die Objekte, an denen diese Verrichtungen durchgefidhrt

werden und
® durch die Ziele, die damit verfolgt werden.

Zur vollstandigen Beschreibung einer bestimmten Aufgabe sind prinzipiell

alle drei genannten Dimensionen eindeutig zu charakterisieren.

Dies f&llt im Bereich der Instandhaltung schwer und gelingt dort wohl
nur fiir einzelne Teilaufgaben, da die Instandhaltung (ber ein ilberaus
vielfadltiges Spektrum verschiedener Merkmalsausprdgungen
dieser Aufgabendimensionen verfiligt., Dieses Spektrum reicht von der
einfachen inspizierenden Inaugenscheinnahme einer Anlage bis zu kom-
plexen Reparaturarbeiten, die oft unter &uBlerst widrigen Bedingungen
und an unterschiedlichsten Anlagen vorgenommen werden missen. Die si-
chere Erfiillung von Instandhaltungsaufgaben wird durch diese Vielfalt
erschwert, Es kommt haufig zu einer "erheblichen Diskrepanz zwischen dem
optimalen Tinsatzbereich des Menschen und dem der Betriebsmittel"73.
Dies und die erforderliche Beriicksichtigung rechtlicher Vorschriften zur

Arbeitssicherheit in der Instandhaltung”1 bedingen den Aufbau eines

73 Dieses Phinaren wird von ELLINGER, Thecdor urd Karl-Heinz Winter: Humanisierung der
Arbeit, in: KERN, W. (Hrsg.): HWP, Sp. 712-724, hier Sp. 713 ganz allgerein auf die
technologische Entwicklung bezogen.

74 Auf die duBerst unfangreichen staatlichen Arbeitsschutzvorschriften, berufsgenossen—
schaftlichen Unfallverhiitungsvarschriften, anerkanmnten Regeln der Technik, arbeits-
rechtlichen und deliktsrechtlichen Vorschriften, die in diesem Zusamenhary zu be-
achten sind, kann urd soll im Rahmen der vorliegerden Untersuchung nicht unfassend
eingegangen werden. Vgl. dazu vor allem BUDDE, E.: Vorschriften und Instandhaltung, in:
lehrgang "Normung und Instardhaltung”, durchgefihrt vam Deutschen Institut flir Nor-
muny €.V, (DIN) in Verbindung mit dem Deutschen Komitee Instandhaltung e.v. (DKIN),
vervielfalt, Manuskript, 0.0. 1980; BUSS, Peter: Zum Gesetz ilber Betriebsérzte, Si-
cherheitsingenieure und andere Fachkrdfte fiir Arbeitssicherheit, in: Die Berufsge-
nossenschaft, 26, Jg, (1974), S. 106-112; DERS. urd Willi Eiermann: Die neue UW vAll-
gemeine Vorschriften" (VBG 1), in: Die Berufsgerossenschaft, 29. Jg. (1977), S. 109-
116; JAER, Wolfgang: Instandhaltung im Dschungel der Paragraphen, in: Die Berufsge-
nossenschaft, 31, Jg, (1979), S. 728-729; NEUMANN, Eberhard und Karl-Heinz Schoppmann:
Grurdlagen des Arbeitsschutzrechts, in: O.V.: Ausbildung A, II/6, S. 1-20 und WILKE,
Hans: Arbeitsschutzrecht und Rechtsfragen, in: 0.V.: Ausbildung Sicherheitsfachkréfte,
Grundlehrgang B, K31n 1977, 11/19, S. 1-20.
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Ziele und Strategien von Arbeitssicherheit und Instandhal-

tung integrierenden Konzeptes.

2 Verteilung von Arbeitsunf&llen auf unterschiedliche Aktivititsfelder

von Industrieunternehmungen und deren Ursachen in der Instandhaltung

Angesichts der aufgezeigten vielfdltigen Gefahren, durch die Instandhal-
tungsaufgaben gekennzeichnet sind, kann angenommen werden, daB die H&u-
figkeit von Arbeitsunfallen im Instandhaltungswesen besonders
hoch ist. Nach dem Unfallverhltungsbericht der Bundesregierung
von 1973 entfallen zwar "nur" 4 % aller angezeigten Arbeitsun-
fdlle und 2,8 % aller tddlichen Arbeitsunfdlle in der gewerb-
lichen Wirtschaft auf Instandhaltungstétigkeiten75. Diese
relativ niedrig erscheinenden Daten sind jedoch mit Vorsicht zu in-
terpretieren: Zundchst ist zu bedenken, daB nicht alle eingetretenen
Arbeitsunfédlle gemeldet werden (miissen). Meldepflichtig ist jeder
Arbeitsunfall, bei dem ein Arbeitnehmer getdtet oder verletzt und des-
halb mindestens fir drei Tage arbeitsunf8hig wird. Entsprechende Unter-
suchungen zeigen zudem, daB "auf einen anzeigepflichtigen Betriebsun-
fall (Verletzungsunfall) finf Unfallereignisse mit Bagatellverletzungen
sowie vierzig Sachschaden-Unfélle"76 entfallen. Die offizielle Unfall-
statistik bildet insofern nur die 'Spitze des Eilsbergs' ab.Dariliber hin-
aus ist zu berilicksichtigen, daB aufgrund der Aufgabenvielfalt die Ab-
grenzung von Instandhaltungstdtigkeiten besonders proble-
matisch ist. Es kann daher vermutet werden, daB sich in den Ubrigen
erfaBten Tétigkeitsarten77 noch zahlreiche Instandhaltungsarbeiten ver-

bergen. Fiir die Erfassung des tatsdchlichen Unfallgeschehens ist es

75 Vgl, dazu KLIESCH, G.: Warturg und Raparatur, hier S. 12,

76 NILL, Edgar: Organisation urd Durchfiihrung der betrieblichen Sicherheitsarbeit, in:
0.V.: Ausbildung A, II/15/5. 19,

77 Differenziert wurde beispielsweise auch noch nach "Tétigkeiten von Hand und mit ein-
fachen Geriten", "Arwenden urd Berutzen von Maschinen, .. und Zhnlichen Einrichtungen,
"Besondere Tdtigkeiten, Ungang mit gefdhrlichen Stoffen" u.a.; wgyl. KLIESCH, G.:
Wartung und Raparatur, hier S, 13,
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Ursachen instandhaltungsbedingter tddlicher Arbeitsunfille
und deren prozentuale Verteilung, bezogen auf den gesamten
Anteil an allen t8dlichen Arbeitsunfdllen in HShe von

22,7 % in 1976 26,0 % in 1978
Absturz 30,7 % |Absturz 30,0 %
Stromschlag 20,8 % |Quetschung 19,6 %
Verbrennung 11,6 % | erfafit werden 11,2 %
erfafit werden 10,0 % | Verbrennung 10,0 %
Quctschung 10,0 % |getroffen werden 9,6 %
getroffen werden 7,7 % |Stromschlag 8,1 %
sonstige Ursachen 9,2 % |sonstige Ursachen 11,5 %

Abbildung 1-11: Ursachen tddlicher Arbeitsunfidlle bei In-
standhaltungstidtigkeiten und deren Ver-
teilung

dere Bedeutung zu, Die Ermittlung von Unfallursachen war auch Gegen-
stand des 7. Internationalen Kollogiums fiir die Verhiitung von Arbeits-
unfallen und Berufskrankheiten in der Chemischen Industrie, das im Mai
1980 1n Salzburg stattfand. Als zentrale These und allgemeine Erkennt-—
nis dieser Tagung wurde herausgestellt, daf in zunehmendem Mafe das
“Schwergewicht bei den primdren Unfallursachen - dank der technischen
Verbesserungen - heute mehr und mehr auf der Seite der betrieblichen
Organisation und der inneren Einstellung der Beschdftigten zur Arbeits-
sicherheilt zu finden ist"83. Zu einem &dhnlichen Ergebnis kamen auch die
Te1luehmer des 4. Taternationalen Kolloguiums der Sektion "Maschinen-
schutz" der Internationalen Vereinigung fur Soziale Sicherheit, das im
Mal 1984 in Wien stattfand: "Die Arbeitssicherheit wird bei der Instand-
haltung durch die Art der Aufgabe, die Qualifikation der Personen, die
technischen Vorgaben und durch die Organisationsform bestimmt"84. Diese
Erkenntnisse sind bei der Gestaltung von Konzepten zur Integration von

Arbeltssicherheit und Instandhaltung zu beriicksichtigen.

83 HAUX, Ernst H.: Fehlverhalten zunehmend Unfallursache,in: VDI Nachrichten, 35. Jg.
(1981), Nr, 25, 5. 4.

84“UWF,R:Mﬁmumpsﬁquhh$mg,MQﬂi1m_
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II Bedeutsame Aufgabenfelder der VerknUpfung von Arbeitssicherheit und

Instandhaltung

Im vorausgegangenen Abschnitt wurde das Instandhaltungswesen bereits
als besonders gefahrentrdchtiger Bereich gekennzeichnet. Dies
konnte im wesentlichen darauf zurlickgefiihrt werden, daB Instandhaltungs-
aufgaben durch ein besonders vielfaltiges Spektrum verschiedenster Ver-
richtungen, Objekte und Ziele gekennzeichnet sind, Auch wurde gezeigt,
daf sich die aus der Gefahrentréchtigkeit abzuleitende Vermutung, daB
bei der Verrichtung von Instandhaltungsaufgaben besonders
viele und schwere Arbeitsunfdlle geschehen, empirisch bestatigen
138t: Mehr als ein Viertel aller tddlichen Arbeitsunfdlle ereignet sich
bei der Durchflihrung von Instandhaltungstdtigkeiten. Aus diesen Tatbe-
stdnden leitet sich unmittelbar das erste Aufgabenfeld der Verknlp-
fungvon Arbeitssicherheits- und Instandhaltungszielen ab, Arbeits-

sicherheit in der Instandhaltung zu schaffen.

Ein zweites, Arbeitssicherheits- und Instandhaltungsziele verkniipfendes
Aufgabenfeld, ndmlich Arbeitssicherheit durch die Instandhal-
tunyg zu schaffen, ist prinzipiell bereits integraler Bestandteil
der Instandhaltung. Es wurde bereits erdrtert, daf die hauptséchlichen
technischen Ziele der Instandhaltung auf die Erhaltung und
Wiederherstellung der Leistungsfadhigkeit von Anlagen gerich-
tet sind. In der Theorie bestand lange Zeit85 und in der Praxis be-
steht zum Teil noch allerdings eine Dominanz anlagenausfallbedingten
Eingreifens bzw. Wiederherstellens der Leistungsfdhigkeit von Anlagen.
Zunehmend findet jedoch die Erkenntnis Aufnahme in der Instandhaltungs-
praxis, daB eine vorbeugend und planmdBig betriebene Anlagener-

haltung letztlich aus Wirtschaftlichkeitsgriinden vorzuziehen ist.

Zur Erflillung der Zielsetzung, Anlagen vorbeugend zu erhalten, ist im
ersten Schritt die Aufdeckung des zu Anlagenausf&llen fihrenden

Wirkmechanismus erforderlich, "Ausfdlle und Stdrungen {von Anlagen)

sind _.. die funktionsbeeintrachtigenden Folgen von Fehlern."86 Will

85 Eine Wende ergab sich vor allem durch die Erkennung der hohen betriebswirtschaftlichen
Bedeutung der Instandhaltung, so insbesondere durch MANNEL, W.: Anlagenerhaltung. Vgl.
dazu auch SCHWINN, R.: Grundlagen, hier S, 2.

86 GERICKE, E. und E. Schulz: Zuverlassigkeitstechnik, hier S. 127.
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man ein umfassendes Konzept einer vorbeugenden Instandhaltung
konstituieren, so sind die fir den Eintritt von Stdrungen bzw. Anlagen-
ausfdllen verantwortlichen Fehlerkategorien zu ermitteln. In einigen
jingeren Verdffentlichungen findet sich hierzu die irreflihrende Unter-
scheidung zwischen (k.onstruktionsbedingten) Schwachstellen und
(abnutzungsbedingten) Instandhaltungsstellen87. Diese Begriffsbil-
dung, die in einem (kiinstlich geschaffenen)Nebeneinander von Instand-
haltungs- und Anti-Instandhaltung-Strategien miindet, 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 praventive Anlagenerhaltung und nicht nur auf die ausfallbedingte
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 deutlich., Abbildung 1-12 gibt einen Uber-
blick liber solche besonders bedeutsamen technischen Fehlerarten
und deren typischen AuSprégungent. Eine dieser artenaufzihlenden Syste-
matisierung Uberzuordnende Kategorisierung von Fehlern erh&lt man

durch die Differenzierung90 von:

® konstruktion- bzw. anlagenbaubedingt vorliegenden Funktions-
fehlern (Werkstoff-, Verarbeitungs-, WArmebehandlungs-, Filigungs-
verfahrens- und Bearbeitungsfehler in Abbildung 1-12), die im

Falle einer nicht einwandfreien Funktionalqualitdt einer Anlage

auftreten;

87 Vgl. insbesordere MEXIS, Nikolaus D.: Kampf gegen Schwachstellen -~ Lieber Schadens-
ursachen beseitigen, als die Schadensbehebung organisieren, in: Instandhaltung, o. Jg.
(1984), H, 2, S, 10-12 und DERS,: Anti-Instandhaltungs-Strategien, Duales Instand-
haltungskonzept, in: Chemie-Technik, 14. Jg. (1985), Nr. 3, S. 56-64.

88 Vgl. auch RENKES, Dieter und Bruno Rziha: Arbeitssicherheit durch geplante Instand-
haltung, in: O.V.: Ausbildung B, II1/28, S, 1-15, hier S. 4, die die Ermittlung tech-
nischer Schwachstellen ausdriicklich als Teilaufgabe der Inspektion auffassen.

89 vgl. dazu SCHLBGEL, D.: Ausfallursachen von Bauelementen, in: WARNECKE, H. J. (Hrsg.):

Instandhaltung, S, 65-102, dessen Ausfihrungen sich im wesentlichen auf NAUMBNN, F. K.:
Das Buch der Schadensfdlle, Stuttgart 1976 sHitzen,

90 Diese Differenzierung resultiert einerseits aus der Unterscheicdung verschiedener Phasen
im Lebenszyklus von Anlagen. Andererseits lassen sich die genannten Fehlerkategorien
auch aus der Betrachtung der Eignungsdimensionen von Anlagen (wg. MANNEL, W.: Pro-
durktionsanlagen, hier Sp. 1466) ableiten.
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Gaseinschliisse
Einschliisse ——'< Flﬁssigkei;seinschliisse

Feststoffeinschiisse
Schwereseigerungen

Seigerungen —< Gasblasenseigerungen

Werkstoffehler Komseigerungen

Fadenlunker

Lunkerungen -—< Mikrolunker
Sekunddrlunker

Stoffverwechslungen

Legierungsabweichungen

Uberwdlzungen

. Faltenbildungen
Verarbeitungsfehler .
Schalenbildungen
> Rifbildungen

Ver- und Einzunderungen
Wirmebehandlungs fehler 6 < Verbrennungen

Ver- und Entkchlungen

Bindefehler
Einbrandkerbenbildungen
Porenbildungen
Fligungsverfahrens{ehlerd . X
Fischaugenbildungen
Nebennahtbildungen

Warmrifibildungen

Rifbildungen

Blasenbildungen
. Lunkerungen
5;;;‘ . ungegié; Lochfral
sier Ribildungen

Ablésungen

Bearbeitungsfehler

Anlassungen
s Gefligeumnwandlungen
< Schleiffehler ——< Riefarbildungen

Dehnungen
Sgauchung,en

;or Blegungen
ungen Verdrehungen
Zug-, Druck-
und Schub- Sprddbriiche
beanspruchungen Gewaltbri:\che é Wabenbriiche
Beanspruchungsfehler Spaltbriiche

Ver-

Bruche Schwingungsbriiche
Zeitstandbriiche

beanspruchungen Bohrbeanspruchungen

Gleitbeanspruchungen
Reibungs- _'é Rollbeanspruchungen
Prallbeanspruchungen

Fléchenkorrosion
Abtragskorrosion Kontaktkorrosion
Spaltkorrosion

/ Lochkorrosion
. . — Spannungsrifikorrosion
Korrosion Riftkorrosion Schwingungsridkorrosion

Entzinkerung
Selektivkorrosion Graphitisierung
Kornzerfall

Hochtemperaturkerrosion
Wasserstoffangriff

Abbildung 1-12: Uberblick Uber mdglicherweise zu Anlagenausféllen fithrende Fehler
arten und deren typische Ausprigungen
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® installationsbedingt vorliegenden Inteqgrationsfehlern, die in-
folge mangelnder Integralqualitdt von Anlagen bzw. durch eine unzu-
reichende Ausfithrung der Kopplung von Anlagen zu Anlagenverbunden

auftreten kdénnen;

® nutzungsbedingt eintretenden Bedienungsfehlern, die zwar meist
auf eine mangelhafte Funktionalqualitdt einer Anlage zurilickzufih-
ren sind, aber auch als eigensté&ndige Primdrfehler infolge mangel-

hafter Designqualitat vorliegen konnen;

@ nutzungs- bzw., auch stillstandsbedingt auftretenden VerschleiB-
fehlern {(Beanspruchungsfehler und Korrosion in Abbildung 1-12},
die insbesondere in einer eingeschrankten Dauerqualitédt von Anlagen

zum Ausdruck kommen,

Die genannten Fehlerkategorien k&nnen prinzipielil in einzelnen Anlagen-
elementen, in Anlagen und in komplexen Anlagenverbunden als Primarfeh-
ler auftreten, Dariliber hinaus sind auch komplexe wirkverbunde dieser
Fehlerkategorien denkbar, die dazu fithren, daB Bedienungs- und oder Vér-
schleiBfehler erst als Sekunddrfehler eintreten. Die dies verdeutlich-
ende Abbildung 1-13 zeigt auch, daR eine an den Ursachen von Anlagen-
ausfdllen ansetzende, vorbeugende Instandhaltung die Aufgabe hat,
technische Primdrfehler aufzudecken, zu hemmen und moglichst
zu beseitigen. Die Analyse mdglicher Fehlerwirkverbunde 138t zudem er-
kennen, daB einer rein verschleiBorientierten Instandhaltung nur
bedingt ein prdventiver Charakter zuerkannt werden kann, da der
Verschleifl einer Anlage oft nur infolge des Vorhandenseins anderer Feh-
ler eintritt bzw, durch andere Fehler beschleunigt wird. Hinzu kommt,

daB aufgrund verbesserter Werkstoffeigenschaften die VerschleiBfestig-
keit von Anlagen stetig zunimmt, die Bedeutung des Anlagenverschleisses
als Ausfallursache mithin zunehmend in den Hintergrund tritt. Demgegen-
Uber ist eine deutlich wachsende Bedeutung von Integrationsfehlern,also
solcher installationsbedingter Fehler, die infolge unzweckmdBiger Kopp-
lung von Anlagen auftreten, aufgrund des zunehmenden Integrationsgrades
von Anlagen zu vermuten. Erst eine auf alle denkbaren technischen Primdr-
fehlerkategorien ausgewelitete Aufgabenbestimmung der Instandhaltung er-
flillt mithin das Ziel der vorbeugenden Anlagenerhaltung und dient gleich-
zeltiqg der Arbeitssicherheit, Letzteres resultiert daraus, da3 das Vor-
handensein technischer Fehler nicht nur zu Stdérungen der Funk-

tionsfd@higkeit von Anlagen flhren kann, sondern zugleich eine

wesentliche Unfallgefahr darstellt. So kann beispielsweise das Be-



65

Inte- .
Fehler- &u;lé(s_ gra- gﬁﬁle_ Xirfs
kate- - > gs- | schleiB-
goar ieen fehler tf:'é}(zrllzr fehler fehler
NN Il GO D
Sekundidrfehler
o]
B
e I
FF =
57 ]
-
BF VF % /
Fehler- _ p An- 3
Wir- N —=1VF > lagen-<
kungen IF p aus-
BF fall (
%
im Rahmen einer
der Anlagenerhal- BE = VF
tung dienenden um-
fassend vorbeugen-
den Instandhaltung zu
erkennende und zu hemmen- VE
de bzw. zu beseitigende
Primdrfehler
Abbildung 1-13: Uberblick liber grundlegende, mdglicherweise zu An-
lagenausfdllen fiihrende Fehlerkategorien und deren
Wirkzusammenhénge

dienungspersonals einer Anlage aufgrund des Bruchs eines Anlagenteils
durch umherfliegende Teile verletzt werden. Auch ist denkbar, daB es
korrosionsbedingt zu einer Leckage in Rohrleitungen oder Behdltern kommt,
aus denen infolgedessen Flissigkeiten oder Gase mit gesundheitsbeein-
trichtigender Wirkung ausstrdmen, Die planm@fSiige und vorbeugende
Instandhaltung,die im Sinne der Anlagenerhaltung technische Primar-
fehler zu erkennen, zu hemmen und zu beseitigen hat, leistet damit
gleichzeitig einen Beitrag zur Schaffung von Arbeitssicherheit.

Sie soll auch gewdhrleisten, daB im Betrieb keine Unfédlle durch tech-
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nische Fehler vorkommen k&nnen’ .

Zusammenfassend stellt sich der Verkniipfung von Arbeitssicherheit
und Invstandhaltung 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.

IIT Okonomische Auswirkungen von Arbeitsunf&llen in der Instandhaltung

Aussagen Uber Skonomische, insbesondere erfolgswirtschaftliche Aus-
wirkungen von Arbeitsunfdllen zu treffen, stellt sich trotz der

zu diesem Teilproblem bereits vorliegenden Literatur92 als ein schwie-
riges Unterfangen dar. Vor allem koénnen Fragen danach, ob bestimmte
ArbeitssicherheitsmaBnahmen nicht "nur" aufgrund einer allgemeinen
human-ethischen oder einer juristischen Verpflichtung, sonder auch aus
Grinden der Wirtschaftlichkeit durchzufiihren sind, meist nicht
fundiert beantwortet werden. Diesmag darauf zurickzufithren sein, daB
Betrachtungen Gber erfolgswirtschaftliche Konsequenzen von Arbeitsun-
fédllen bisher - sieht man von Randbemerkungen einmal ab - keinen Ein-
gang in das einschldgige betriebswirtschaftliche Schrifttum fanden. Dar-
liber hinaus besteht die generelle Schwierigkeit der Quantifizierun:
vermuteter erfolgswirtschaftlicher Unfallfolgen. "Dies ist
insbesondere deshalb der Fall, weil zahlreiche UnfallverhiitungsmaBnahmen
... nicht nur zu einer Verringerung der Unfallhdufigkeit und -schwere
fihren, sondern als echte RationalisierungsmaBnahmen eine ... Wirtschaft-
lichkeitserhdhung in der Produktion nach sich ziehen"93. Selbst dann,

wenn man solche, den Erfolg verbessernden Konsequenzen der Unfall-

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

92 Vgl. dazu vor allem BERGK, H. u.a.:eDie &konomischen Auswirkungen der Arbeitsunfille,
Berlin (Ost) 1971; BUHRING, Lars u.a.: Die betrieblichen Unfallkosten im eisen- und
metallverarbeitenden Bereich, Hannover 1968; COMPES, Peter C.: Betriebsunfille wirt-
schaftlich gesehen, KdIn 1965; SCHNEIDER, Hermann: Welche betrieblichen Kosten ent-
stehen pro Unfalltay, Dortmund 1980; SEILER, Armin: Betriebsunfille, Die Beeinflus-
sung durch die Betriebsfilhnng und die Erfassung ihrer Kosten, Diss. Ziirich 1969.

93 SCHWEIGER, F.: Unfallverhiitung, hier S. 262.
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verhlitung auBer Betracht 14B8t, sind allerdings auch die erfolgswirt-
schaftlichen Nachteile, die filir ein Unternehmen aus Arbeitsunfdllen re-
sultieren kdnnen, nicht immer in ihrer Gesamtheit monet3r quantifizier-

bar94.

AufschluB lber den - die Wirtschaftlichkeit der Arbeitssicherheit kenn-
zeichnenden - grundsé&dtzlichen Zusammenhang zwischen Arbeitssi-
cherheitskosten einerseits und Unfallkosten andererseits ver-

mittelt Abbildung 1-1 495. Die Darstellung verdeutlicht, daB die ge-
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Abbildung 1-14: Qualitative Hypothese der vom Sicher-
heitsgrad abhingigen Zusammenhinge
zwischen Unfall- und Sicherheits-
kosten

94 Man derke in diesem Zusammernhang mur etwa an Erldseinbuflen, die ein Unternehmen mdg-
licherweise deshalb hinnehmen muB, weil mehrere schwere Unfdlle in den Medien publi-—
ziert werden und sich dies imageschadigend in bestimmten Abnehmerkreisen auswirkt.

95 Diese Abbildung wurde in Anlehrung an COMPES erstellt, der allerdings symetrische
Kurvenverlaufe unterstellt; vgl. etwa COMPES, P.C.: Unfallverhiibung, hier Sp. 2045,
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samten Arbeitssicherheitskosten mit zunehmendem Grad der zu erzie
1endenSicherheit96 progressiv ansteigen, wdhrend die Unfallkosten um-
gekehrt bei rickldufiger Sicherheit progressiv zunehmen. Das Skono-
mische Sicherheitsoptimum ergibt sich in dieser qualitativen Betrach-

tung im Gesamtkostenminimum.

Im Rahmen von Wirtschaftlichkeitsbetrachtungen stellt die Erfassung
und Bemessung der Arbeitssicherheitskosten97 regelmaBig kein
besonderes Problem dar, da die erforderlichen Faktoreinsdtze hinsicht-
lich Art, Menge und Wert im allgemeinen als bekannt vorausgesetzt wer-
den kénnen. Hinsichtlich der Erfassung und Bemessung der Unfall-
kosten gilt dies - wie anfangs bereits angedeutet - jedoch nicht. Einen
systematisierenden Uberblick iiber Kategorien und Arten von Schéa-
den, die aus der Koinzidenz von Gefahren- und Schadentrdger resultieren
und zu Unfallkosten fihren k&nnen, vermittelt Abbildung 1-15. Die
Darstellung verdeutlicht, daB zundchst unternehmensexterne und un-
ternehmensinterne Unfallschdden unterschieden werden kdnnen. Letz-
tere sind weiter danach zu differenzieren, ob sie zu (Folge-)3chdden
im LelstungserstellungsprozefB fiihren, oder ob sie unmittelbare
Schdden an einzelnen Produktionsfaktoren bzw. -leistungen
darstellen, Diese lassen sich wiederum in Personen- und/oder Sach-
schdden unterteilen, wobei Sachschdden Sch&den an Einsatzglitern
(also an Gebrauchs- und Verbrauchsglitern) und Sch&éden an Leistungen
(also an Wiedereinsatz- und Absatzleistungen) umfassen (kénnen). Zu den
Personenschdden zadhlen zunichst die berufsgenossenschaftlich aner-
kannten Gesundheitsbeeintrdchtigungen, die nach den Auffassungen normen-—
setzender Rechtsinstitutionen und des Bundessozialgerichtes mit dem Be-
griff Unfall harmonisieren, der als "ein von auBen auf den Menschen
wirkendes, kdrperlich schddigendes, zeitlich begrenztes Ereignis"98

: - 99
relativ eng definiert wurde. Solche auf Kdrperschdden beruhenden Un-

96 Die Grenzpunkte einer O- bzw. 100-prozentigen Sicherheit sind dabei als Idealwerte anzu-
sehen,

97 Vgl. dazu beispielsweise MILER-SEITZ, P.: Arbeitsschutz, hier S. 373-381.
98 BSG 23, 139 (Urteil vam 30.06.1965), zitiert nach SCHNEIDER, H.: Kosten, S. 26.

99 Eire weitere, auch Sachschiden, Betriebsstdrungen und —unterbrechungen implizierende
Fassug des Unfallbegriffs wihlen dagegen etwa COMPES, P. C.: Betriebsunfille, S. 16
urd BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 358, Erst eine solche urnfassende Begriffs-

bildurg ermiglicht es, auwh erfolgswirtschaftliche Konsequenzen von Unfallen umfassend
20 wirdigen,
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Abbildung 1-15: Uberblick iiber Kategorien und Arten von unfallbeding-
ten Schiden, aus denen moglicherweise Unfallkosten
entstehen

falle lassen sich weiter in Betriebsunfdlle, Wegeunfdlle und Berufskrank-
heiten untergliedern, Betriebsunfdlle sind dabei solche Unfialle, die
sich im Rahmen der unmittelbaren (vertraglich fixierten) Aufgabenerfiil-
lung, auf Dienstwegen, beim Betriebssport oder im Rahmen betrieblicher
Gemeinschaftsveranstaltungen ereignen1 DO. Wegeunfdlle sind Unfélle
"auf einem mit einer der ... genannten T&dtigkeiten zusammenhdngenden Weg

nach und von dem Ort der T'a'tigkeit"101 . Berufskrankheiten schlieB-

100 Vgl. § 548 Reichsversicherungsordnung (RVO) in der Fassung vom 15. Dezember 1924
(REGL. sS. 779).

101 § 550 RVO.
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lich, die ebenfalls als Arbeitsunfélle gelten”Jz, "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 Arbeitsunfdllen
(i.w.S.) sind - zwar nicht anerkannte und folglich auch nicht zu berufs-
genossenschaftlichen L.eistungen1 04 fiihrende, jedoch innerbetrieblich

mit wirtschaftlichen Nachteilen verbundene - Gesundheitsbeeintrdch-
tigungen zu den Pe.rsonenschéden zu rechnen. Aus Okonomischer Sicht
kénnen die genannten Schddigungen in Abhdngigkeit von Art, Umfang und
zeitlicher Entwicklunl; der ihnen zugrundeliegenden Gefahren zu nach-
teiligen erfolgswirtschaftlichen Wirkungen, insbesondere zum

Entstehen von Unfallkosten fihren.

Fragt man, welche erfolgswirtschaftlich relevanten Belastungen
einer Unternehmung entstehen kdnne, so ist zundchst danach zu dif-
ferenzieren, welche Anteile der Unfallkosten von unternehmungsexternen
Institutionen Ubernommen werden (miissen). Hier sind zundchst die Be-
rufsgenossenschaften zu nennen, die im Falle berufsgenossenschaft-
lich anerkannter Arbeitsunf&lle leistungspflichtig werden. Daneben wird
oft ein Telil der personenbezogenen Unfallkosten auch von den Krankenver-
sicherungsgesellschaften abgedeckt. SchlieBlich k&nnen auch unfallbe-

dingte Sachschaden und Betriebsunterbrechungen unternehmungsindividuell

freiwilliqg versichert sein.

Einen Uberblick dariliber, welcher Entwicklung die zur Deckung der so-

genannten direkten Unfallkosten dienenden Ausgaben der (gewerblicher
Berufsgenossenschaften, die die einzelne Unternehmung “"nur" Uber die
Beitragsh&he beriihren, in der Vergangenheit unterlagen, vermitteln die

. 105
Abbildungen 1-16 und 1-17, Dabei wird zunichst die Ent-

102 vgl. § 551 RVO.

103 SCHNEIDER, H.: Kosten, S. 28.

104 Die Leistungen der Berufsgenossenschaften ergeben sich ihrer Art nach aus § 547 RO
und umfassen insbesondere Heilbehandlungen, {bergangsgelder, besondere Unterstiitzun-
gen, Wiederherstellung oder Ermeuening von Kdrperersatzstiicken, Berufshilfen, Ver—
letztenrenten, Sterbegelder sowie Renten an Hinterbliebene,

105 Die Daten der ersten vier Spalten wurden entnommen aus: STATISTISCHES BUNDESAMI (Hrsg.)
Statistisches Jahrbuch flir die Bundesrepublik Deutschland, Stuttgart und Mainz (1953-

1984); die Beziehurgszahlen der letzten beiden Spalten beruhen auf Berechrungen des
Verfassers auf Basis der genannten Daten.
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Ausgaben der Ausgabe der Ausgaben der
Jahrgang Vollarbeiter | Berufsunfdlle{ Berufsgenossen~ Berufsgenossen- Berufsgenossen-
in Mio, in Mio. schaften schaften je schaften je
in Mrd, DM Vollarbeiter in TDM|Berufsunfall in TIM
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 7,28 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 18,5 2,34 3,00 0,162 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
Abbildung 1-16: Vollarbeiter, Berufsunfdlle sowie Ausgaben der Be-
rufsgenossenschaften (absolut, je Vollarbeiter und
je Berufsunfall) in der gewerblichen Wirtschaft
von 1950 bis 1982

106

wicklung der Vollarbeiter , 107

der Berufsunfdlle und der Aus-
gaben der Berufsgenossenschaften in absoluten Werten wiederge-
geben, Zus&tzlich sind die Beziehungszahlen aufgezeigt, die sich da-
durch ergeben, daf3 man die absoluten berufsgenossenschaftlichen Ausgaben
in Relation zu den jeweiligen Vollarbeitern1 8 und zu den Berufsunfdllen
setzt, Vor allem die graphische Darstellung in Abbildung 1-17 veran-
schaulicht in besonderem MaBe, daf die Ausgabenentwicklung trotz
(seit 1962) riickldufiger Unfallentwicklung deutlich progressiv ver-

l4uft. Im Jahre 1982 wurde die gesamte gewerbliche Volkswirtschaft mit

106 Die statistische Rechengrofe "Vollarbeiter” entspricht nicht den tatsichlichen Be-
schiftigten. Vgl. dazu Fufinote 100.

107 Berufsunfille stellen die unfassendsten statistischen Erfassungsgrofen dar, die Ar-
beitsunfille (i.e.S.), Berufskrankheiten, Betriebssportunfille, Wege- und Dienst-
wegeunfille enthalten.

108 Bei der Exmittlung solcher Beziehungszahlen stellt sich das Problem, daB8 branchen-
und auch betriebsspezifische Differenzen zwischen tatsichlich arwesenden und nominell
Beschiftigten bestehen und da® zudem die téglichen Arbeitszeiten differieren. Ver-
gleichbarkeit wird seitens der Berufsgenossenschaften durch die Einflihrung der Rechen-
grifie "Vollarbeiter" dargestellt, die sich mittels Division der pro Jahr tatsédch-
lich geleisteten Arbeitsstunden errechnet. Problematisch ist jedoch auch diese GriBe,
da sie auf fiktiven Durchschnittswerten beruht.
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Vollarbeiter, Berufsunfille und Ausgaben der Berufsgenossen-
schaften (absolut, je Vollarbeiter und je Berufsunfall)
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berufsgenossenschaftlichen Ausgaben in HBhe von ca. 10,5 Mrd. DM be-
lastet109. Das bedeutet, daB ein einzelner Berufsunfall durchschnitt-
liche berufsgenossenschaftliche Ausgaben in HShe 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. AufschlufB darlber, aus welchen einzelnen
Positionen sich die gesamten Ausgaben der Berufsgenossenschaften im
Jahre 1982 zusammensetzten, vermittelt Abbildung 1-1 81 ! 0. Hier ist
zu erkennen, dafl von den Gesamtausgaben (10,5 Mrd. DM) ca. 80 % unmittel-
bar fir Entschadigungsleistungen und Unfallverhlitung aufgebracht wurden.
Die genannten Daten verdeutlichen, daB durch Intensivierung der Un-
fallverhiitung in den Unt:ernehmungen111 extreme volkswirtschaft-
liche Belastungen abgebaut und letztlich auch die unternehmungsindi-
viduellen Pflichtbeitrdge an die Berufsgenossenschaftenredu-
zliert werden kdnnten.

Die Beitragsgestaltung der Berufsgenossenschaften‘I12 148t aber
nicht nur diese anteilige, letztlich flir die einzelne Unternehmung kaum
monetdr quantifizierbare Beteiligung an der Beitragsreduzierung zu, son-
dern begiinstigt auch die individuelle Unfallverhilitung durch ein ent-
sprechendes Riickvergiitungssystem. So berechnet sich zundchst auf
Basis der einer Unternehmung zugeordneten branchenabhangigen Gefahren-
klasse, der Lohn- und Gehaltssumme der Unternehmung und eines jéhrlich
aufgrund des jeweiligen Kapitalbedarfs neu bestimmten Umlagefaktors der
jeweiligen Berufsgenossenschaft der Normalbeitrag (100 %). Dieser im
voraus abzufithrende Normalbeitrag wird in einem ndchsten Schritt in
einen generell falligen Grundbetrag (70 %) und in einen erstat-

tungsfidhigenAbschlagsbetrag (30 %) gesplittet. Im laufenden Bei-

109 Nach Erhebungen im Auftrage des Bundesarbeitsministeriums (vgl. FRANKE, A, und S.
Jok1: Die volkswirtschafltichen Kosten der Arbeitsunfdlle, Dortmund 1975) betrug die
Gesamtbelastung der Volkswirtschaft ca. 30 Med, IM.

110 Die angegebenen Daten berthen auf STATISTISCHES BUNDESAMI (Hrsg.): Jahrbuch 1984, 5. 41

111 Von den in 1982 angezeigten 1,4 Mio. Berufsunféllen sind 1,23 Mio, Arbeitsunfélle
(i.e.5.) und "nur" 0,17 Mio, Wegeunfélle und Berufskrankheiten.

112 Vgl. dazu MNZER, F.: Der Grad der Unfallgefahr - ein Verteilungsfaktor fir die Bei-

trage zur gesetzlichen Unfallversicherung, in: Die Berufsgencssenschaft, 29. Jg. (1977)
S. 609-612,



74

Ausgaben flr Verwaltung 685

Ausgaben fiir Unfallverhiitung 382

ambulante Heilbehandlung

Heilanstaltspflege

Zahnbehandlung und -ersatz

sonstige Heilbehandlung

Ausgaben flir Heilbehandlung 1.301

Renten an Verletzte und Erkrankte

Witwen- und Witwerrenten

Waisenrenten

sonstige Renten

Renten an Hinterbliebene

Ausgaben fiir Renten 5.468
Ausgaben flir Ubergangsgelder 559
sonstige Entschidigungsleistungen 321
Ausgaben fiir Entschidigungsleistungen 7.649
Ausgaben flir sonstige Aufwendungen 1.740

Ausgaben der gewerblichen Berufsgenossen- 10.456
schaften im Jahre 1982 in Mio. DM :

Abbildung 1-18: Uberblick tiber Struktur und Hohe
der Ausgaben gewerblicher Berufs-
genossenschaften im Jahre 1982

tragsjahr flhrt nun die Berufsgenossenschaft fiir jede versicherte Unter-
nehmung ein Unfallpunktekonto. Dies wird fﬁr jeden angezeigten Un-
fall zundchst mit 1 Punkt belastet, ab einer 18-tagigen Krankheitsdauer
werden weitere 11 Punkte, ab einer 45-tdgigen Krankheitsdauer weitere

24 Punkte angerechnet. MuB fiir eine Dauer von bis zu zwei Jahren eine
Unfallrente gezahlt werdeh, so kommen weitere 24 Punkte, im Falle einer
noch l&ngeren Rentenzahlung bzw. bei Todesfolgen nochmals 40 Punkte hin-
zu. FUr einen einzigen Unfall kénnen 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 grdBer als der Normalbeitrag, so
fihrt dies zur Nachzahlungspflicht fir die betroffene Unternehmung.

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

stattung von Beitrigen bis zur Héhe des 30-prozentigen Abschlagsbe-
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trags. Unterstellt man vereinfachend, daB im Durchschnitt alle Unter-
nehmungen Normalbeitré&ge abfiihren, so ergibt sich aus diesem Riickver-
glitungssystem fiir die einzelne Unternehmung ein Beitrags- und damit
Kostensenkungspotential von ca. 140 DM pro versichertem
Arbeitnehmer”?’. In dieser GrdBenordnung sind mithin auch die pflicht~
versicherten direkten Unfallkosten in Abhdngigkeit von Unfall-
h&ufigkeit und Unfallschwere unmittelbar beeinfluBbar. Darin
erschépft sich jedoch das durch Arbeitssicherheitsaktivit&ten. nutzbare
Rationalisierungsreservoir einer Unternehmung bei weitem nicht.
Insbesondere dann, wenn es infolge von Unfé&llen nicht nur zu Personen-
schéden, sondern auch zu Sachschéden, zu Betriebsunterbrechungen oder
gar zu Umweltschdden kommt (vgl. dazu nochmals Abbildung 1-15), muB
eine Unternehmung eventuell erhebliche nachteilige erfolgswirt-
schaftliche Konsequenzen hinnehmen. Einen nach unterschiedlichen
Schadenskategorien systematisierenden Uberblick {iber solche &konomischen
Nachteile vermittelt Abbildung 1-19. Diese Darstellung l&Bt erkennen,

daB einer Unternehmung infolge von Arbeitsunféllen eine Vielzahl von

® zusidtzlichen Kosten (so etwa flir Uberstundenldhne, die im
Rahmen der Kompensation von unfallbedingten Betriebsunterbre-

chungen anfallen),

® Erldseinbuf3en (beispielsweise in Form von Erl&sminderungen in-
folge von Preisnachldssen, die aufgrund unfallbedingter Beschadi-

gung von bereits erstellten Produkten zu gewdhren sind) und

® Gewinnminderungen (etwa durch entgehende Deckungsbeitrige

infolge betriebsunterbrechungsbedingter AbsatzeinbuBen)

entstehen kdnnen. Es ist anzustreben, im Rahmen von Wirtschaftlich-
keitsanalysen den vielzitierten "hohen" Kosten der Arbeitssicher-
heit den in der Vermeidung oder zumindest Minderung der aufgefihrten
erfolgswirtschaftlichen Nachteile bestehenden Nutzen der Arbeits-

sicherheit gegeniiberzustellen.

113 Im Jahr 1982 wuarden von den gewerblichen Berufsgenossenschaften flir 20,958,000
Versicherte Beitrége in Héhe von 9,723 Mio, IM vereinnatmt (vgl. STATISTISCHES
BUNDESAMI' (Hrsg.): Jahrbuch 1984, S. 410). Daraus errechnet sich ein Beitrag von
464 DM pro Versichertem und ein erstattungsfdhiger Abschlagsbetrag von ca. 140 IM
rro Versichertem,
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aus Arbeitsunfillen mdglicherweise mogliche erfolgswirtschaftliche
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medizinische Erstversorgung von zusdtzliche Erste-Hilfe-Kosten
Unfallverletzten
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Abbildung 1-19: Uberblick tiber aus Arbeitsunfillen mdglicherweise resultie-
rende Schiden und deren erfolgswirtschaftliche Konsequenzen
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Abbildung 1-19: Ubcrblick tiber aus Arbeitsunfdllen mdglicherweise resultieren-

de Schiden und deren erfolgswirtschaftliche Konsequenzen
(Fortsetzung)
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Zweites Kapitel:
Regelung und Steuerung der Instandhaltung
zur Erfillung von Arbeitssicherheitszielen

Die Schaffung von Arbeitssicherheit wurde im vorausgegangenen
Kapitel als Fihrungsaufgabe beschrieben. Zur Konkretisierung der der
Untersuchung zugrundeliegenden Thematik ist diese Aufgabe zundchst in
den hier betrachteten Unternehmungsbereich der Instandhaltung einzu-
betten, Dies geschieht im vorliegenden Kapitel - nach Kennzeichnung
der Instandhaltung als unternehmerisches Subsystem - zundchst
auf Basis eines kybernetischen Modells, um den grundlegenden Regelungs-
und Steuerungsbedarf zur Schaffung von Arbeitssicherheit in
der Instandhaltung zu kl&ren, Im AnschluB daran ist vor dem Hinter-
grund des dadurch geschaffenen Rahmens ein vorzugebendes Arbeitssi-
cherheitszielsystem abgeleitet und in die Ziele der Instandhaltung

integriert.

A Determinanten der Kennzeichnung des Unternehmensbereich Instand-

haltung als System

Der Begriff Syst:em1 wird lUbereinstimmend als "Menge von Elementen

1 Die Begriffsbildung und das Konzept der Allgemeinen Systemtheorie gehen zurlick auf
BERTALANFFY, Ludwig von: General System Theory, 4. Aufl., New York 1973.
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und Menge von Relationen, die zwischen diesen Elementen bestehen“2
definiert. Ausgehend davon werden nachfolgend zur Kennzeichnungdes
Unternehmungsbereichs Instandhaltung als System die Deter-

minanten:
® Systemelemente,
@ Subsysteme,
® Systembeziehungen zwischen den Elementen und
® Systembeziehungen zur Umwelt

3
herangezogen™,

I Identifikation des Systems Instandhaltung, seiner Elemente und Sub-

systeme

Jedes System laBt sich prinzipiell durch Beschreibung seiner Elemente
und der zwischen ihnen herrschenden Beziehungen abgrenzen. Dies ist
jedoch mur scheinbar einfach, denn die Systemidentifikation muf

bestimmten - nachfolgend erl&uterten - Anforderungen genﬁgen4.

Zur Klirung unternehmungspolitischer Fragestellungen erscheint es zu-
nichst sinnvoll, bereits bei der Definition des zu untersuchenden Sy-

stems unternehmungspolitische Bezlige zu berlicksichtigen (Politik-

2 KLAUS, Georg (Hrsqg.): Worterbuch der Kybernetik, Bd. T wd II, Frankfurt 1971, S. 634.
Ahnliche Definitionen filhren an FUCHS, Herbert: Systemtheorie, in: GROGLA, E. und W,
Wittmann (Hrsg,): HWB, Sp. 3820-3832, hier Sp. 3824; GROGHIA , E.: (Hrsg.): HWO,

Sp. 2204-2216, hier Sp. 2209; KOELE, Heinz-Hermann: Systemdenken und systemtechnische
Prozesse, in: KCELLE, Heinz-Hermann (Hrsg.): Einflhrung in die Systemtechnik, Berlin
1979, Abschnitt 1, S. 1-44, hier S. 6; MARR, Rainer und Sebastian Schuh; Systamthearie,
in: Mangement Enzyklopddie, Bd, 8, 2, Aufl., Landsberg am Lech 1984, S. 982-988, hier
S. 984 und NIEMEYER, Gerhard: Systemsimilation, Frankfurt 1973, S. 1.

vgl. -dazu auch FUCHS-WEGNER ', Gertrud: Systemanalyse im Betrieb, in: GROCHLA, E. und
W, Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 3810-3820, hier Sp. 3813,

Vgl, dazu sowie zu den Anforderungen selbst KUBICEK, Herbert und Norbert Them: Un—
system, betriebliches, in: GROCHLA, E. und W, Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 39774017,
hier Sp, 3982-3987, die ihre Ausfitlhrungen zwar auf das Prcblem der Definition des
betrieblichen Umsystems bezichen. Die dort geltenden Anforderungen kénnen jedoch
gererelle systemtheoretische Giltigkeit beanspruchen und sind insofern auch auf die

Identifikation des Systems Instandhal turng, das als Subsystem des Supersystems Unter—
netimung aufzufassen ist, tbertragbar,
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problem) ., Dies erfordert vor allem, nicht auf einzelne Entscheidungens,

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

trachteten Unternehmunygsbereich kennzeichnend ist,

Neben diesem Politikproblem ist das Grenzproblem zu l8sen. Letzteres
erfordert eine unter unternehmungspolitischen Aspekten vorzunehmende
Abrenzung zwischen dem zu betrachtenden System (Instandhaltung) und
anderen Systemen. Dies bereitet gerade fir offene und dynamische Systeme
generelle Schwierigkeiten. Im Falle der Instandhaltung, die als ein
System des Supersystems Unternehmung aufzufassen ist, ergeben sich dar-
liber hinaus spezielle Probleme, da Instandhaltungstdtigkeiten in der
Praxis haufig von Mitgliedern anderer Unternehmungsbereiche oder fremder
U.nternehmungen6 durchgefiihrt werden. In diesem Zusammenhang ist die
Frage zu kldaren, 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
fir ein komplexes System - als solches wurde die Instandhaltung bereits
1n ersten Kapitel gekennzeichnet - schwierig, da fir solche Systeme
prinzipiell eine nahezu unendliche Anzahl von Elementen identifiziert

werden kdnnen,

Die im Rahmen der L&sung des Politikproblems erforderiiche Kldrung
der unternehmungspolitischen Bedeutung der der Untersuchung zu-
grundeliegenden Thematik wurde bereits umfassend vorgenommen. Die kon-
krete Umsetzung unternehmungspolitischer Bezlige im Zusammenhang
mit der Tdentifikation des Systems Instandhaltung kann durch ziel-
orientierte Begriffsbildung erfolgen, da Ziele "die zentralen
GroBen des Ft‘lhrungsprozesses"7 in Unternehmungen darstellen. Als In-

standhaltungssystem kann somit vorerst die Menge aller Aktivitaten,

5 Dies ist vor allem im Rahmen einer konzeptionellen Untersuchung nicht zweckméBig, kann
aber im Zuge einer reduktionistischen Analyse nachgeschaltet werden,

6 So insbesondere von Produktionshandwerkern sowie von beauftragten Spezialisten fremder
Dienstleistungsbetriebe oder der Anlagenhersteller.

7 WILD, J.: Unternchnungsplamung, S. S2.
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die auf die Erhaltung und Wiederherstellung von Anlagen gerichtet sind,
definiert werden., Eine weitergehende Pré&zisierung erfdhrt diese
Begriffsbildung durch Ldsung des Grenzproblems. Als primares Ab-
grenzungskriterium kann die Festlegung der von der Instandhaltung
durchzufihrenden Aufgabe herangezogen werden. Die in einem System zu
erfiillende Aufgabe ist als "wichtigstes Element organisatorischer Sy-
steme und zentraler Anknilipfungspunkt organisatorischer Regelungen"8 an-

. . : . A 9
zusehen. Ein Instandhaltungssystem l&ft sich somit definieren als

Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von An-

lagen durchgefiihrten Aktivitdten der Erkennung, Hemmung

und Beseitigung von Primdrfehlern (Funktions-, Integrations-,
Bedienungs- und Verschleiffehler), die zu Anlagenausfillen

filhren kdnnen bzw. solche bereits verursacht haben.

Diese aufgabenorientierte Systemidentifikation ist gerade auch
unter Arbeitssicherheitsaspekten zweckmdfig. Sie ermdglicht insbeson-
dere die Erkennung sicherheitsrelevanter Schnittstellen zwi-
schen der Instandhaltung und anderen Unternehmungssubsystemen. Insbe-
sondere flhrt sie auch nicht zu einer in systemtheoretischen Ansétzen
haufig dominierenden1o, aber unter Arbeitssicherheitsaspekten weniger
interessanten institutionellen, sondern zu einer aktivitdtsorientierten
Systemabgrenzung11 . Damit ist auch die oben gestellte Frage, ob Instand-
haltungsaktivitdten, die Abteilungsexterne ausfiihren, in die Betrach-
tung einzubeziehen sind, zu bejahen, Dies ist vor allem gus Sicht der
Arbeitssicherheit wichtig, denn im Rahmen der Analyse mdglicher Ge-

fahren fiir die Gesundheit von Arbeitskrdften ist weniger deren

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

9 Vgl. zu den Aufgaben der Instandhaltung nochmals die Abschnitte B II und ¢ IT im
ersten Kapitel,

10 Vgl, dazu etwa RAFE‘E'E, H.: Grundprcblere, S, 80.

11 Eine weitere, mit der hier gewshlten eng zusamenhingende, jedoch abstraktere Mg-
lichkeit der Systemabgrenzung besteht darin, die "Menge der Elemente, zwischen denen
eine hthere Beziehungsdichte besteht" (MARR, R. und S, Schuh: Systemtheorie, hier
S. 984) als System zu definieren,
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Zugehdrigkelt zu einer bestimmten Abteilung12 bedeutsam. Hier steht

vielmehr die Art der ausgelibten Verrichtung im Vordergrund.

Die noch ausstehende L8sung des Relevanzproblems fiihrt zu einer
noch weiter gehenden Prdzisierung des Begriffs Instandhaltungssystem

in Form der Abgrenzung von Systemelementen. Diese hangt von den
jeweiligen Erkenntniszielen des zu betrachtenden Untersuchungsobjektes
ab, Systemelemente kénnen zwar durchaus komplex strukturierte Gebilde
sein, wobei jedoch deren "interne Struktur nicht mehr; (zwingend) Be-
trachtungsgegenstand ist, sondern nur noch die Wirkung ihrer Verhaltens-
weisen auf das zu untersuchende System“13. Fir die vorliegende Unter-
suchung erscheint die Differenzierung der "vier praxisrelevante(n)
organisatorische(n) Elemente ...: Aufgaben, Menschen, Sachmittel
und Informationen“14 zweckmidBig, da deren Zusammenwirken sowchl das
Instandhaltungswesen als auch den Bereich mdglicher Unfallgefahren
charakterisiert. Die im Rahmen einer Systemanalyse vorzunehmende
klassifizierende Beschreibung der Eigenschaften dieser System-
elemente ermdglicht zusammen mit der Analyse der zwischen den Ele-
menten herrschenden Beziehungen die Ermittlung der Eigenschaften
des Gesamtsystems. Dazu kann es erforderlich sein, einzelne oder

alle Systemelemente ihrerseits wiederum als Subsysteme zu begreifen15.
Vor allem die Betrachtung der innerhalb eines Systems auszuilibenden Auf-
gaben als eigenstdndiges Subsystem fihrt dazu, daB einzelne Verrichtungen
in sie kennzeichnende Aktionen (Aktionsfelder16) mit den ihnen zuge-

hérigen Aktionselementen als kleinste organisatorische Bauele-

12 Allenfalls ergeben sich daraus mittelbare Hirweise, so etwa auf eine miglicherweise
mangelnde Qualifikation der Aufgabentriger.

13 FUCHS-WEQNER ., G.: Systemanalyse, hier Sp. 3813,

14 KRUER, Wilfried: Organisation der Unternehming, Stuttgart, Berlin, Kdln und Mainz
1984, S, 18. Auch FRESE (E.: Aufbauorganisation, S. 24) sieht diese als "grundlegende
Elemente" organisatorischer Subsysteme an. Die klassische Organisationstheorie (vgl.
etwa KOSIOL, Erich: Organisation der Unternehmung, 2. Aufl., Wiesbaden 1976) versuchte
demgegeniiber, menschliches Verhalten bewut nicht in ilire Betrachtungen einzubeziehen.
Speziell unter Arbeitssicherheitsaspekten wédre ein Nichteinbeziehen menschlichen Ver-
haltens mit dem AuBerachtlassen eines der bedeutsamsten Unfallursachen gleichzustellen,

15 Vgl, auch MARR, R, urd S. Schuh: Systemtheorie, hier S. 984,

16 Diese Begriffsbildung gehtzurlick auf KRUGER, W.: Organisation. S. 14.
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mente abgegrenzt werden kdnnen. 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 Uber-
blick Uber die im Rahmen von Aktionsfeldanalysen17 zu untersuchenden

Elemente einzelner Aktionen und deren Beziehungen zur jeweiligen Aktions-

Umsystem r Gesellschaft J
|
r SupersystemJ [ Unternehmung ]
A
L System J r Anlagenwirtschaft J
I Subsystem I I Instandhal tung J
J
LAufgabensystem ] r Instandsetzung ]
J
I Verrichtungen—| [ Anlagendemontage ‘
L Aktionen 1 Fxbbau eines GehéiusedeckelsJ
Abbildung 2-1: Ausschnittweise sowohl allgemeine als auch
beispielhafte Darstellung eines system-
hierarchiebildenden Analyserasters zur Ab-
grenzung kleinster organisatorischer Bau-
elemente

17 Vql. dazu im einzelnen KRUGER, W.:

: anisation, S. 13-18 i .
der arganisatorischen Gestaltung, e ! sowie DERS.: Problemfelder

in: ZfB, 54. Jg. (1984), S. 201-209.



85

feldumgebung vermittelt Abbildung 2-2. Die dort aufgefiihrten Deter-
minanten von Aktionsfeldern konnen als unmittelbare (kleinste)

Ansatzpunkte flir Steuerungs- und GestaltungsmafBnahmen gelten.

Aktionsfeldumgebung

Aktionsfeld

E Input I Outputj

Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions-
art objekt triger mittel zeit ort

Aktionselemente

Abbildung 2-2: Uberblick Uiber 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 dariliber hinaus auch die
zwischen den Systemelementen herrschenden wechselseitigen Beziehungen
(Systemrelationen). Erst die Berlicksichtigung dieses Beziehungsgeflechts
vervollsté&ndigt 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 MARR, R. ud S. Schuh: Systemtheorie, hier S. 984.
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Instandhal tungssystem

als Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von
Anlagen durchgefiihrten Aktivitdten der Erkennung, Hemmung

und Beseitigung von Primdrfehlern, die zu Anlagenaus-
f4llen fiihren kénnen bzw. solche bereits verursacht haben

Systemelemente und -relationen

Aufgaben |-= > Personen

Sachmittel

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

Subsystemen) des Instandhaltungssystems herrschende Beziehungsgefiige im
Sinne der Erzielung einer "wechselseitige(n) Abstimmung und Anpas-

sung der vier Subsysteme untereinander"19erforderlich. Die isoliert auf
personelle, technische oder sachliche Aspekte20 gerichtete Orientierung

von Arbeitssicherheitsaktivititen wirde nur unvollstindig und somit un-

19 XRGER, W,: Problanfelder, hier S, 203.

20 In diesem Zusarmerhang weist KRUGER darauf hin , daB die "einseitige Ausrichtung auf
Personen (Organisation "ad personan') ... ebenso vermieden werden (miB) wie die nur
sachbezogene Sichtweise (Organisation "ad rem”") und die alleinige Orientierung an den

Mdglichkeiten der Technik (Organisation "ad instrurentim®)" (KRUGER, W.: Problemfelder,
hier S, 203 f.
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zureichend den Zielen der Arbeitssicherhe:i.tz1 dienen kénnen. So reicht
es beispielsweise nicht aus, eine instandzuhaltende Anlage m&glichst
sicher zu gestalten. Denn dies geschieht zumeist im Hinblick auf deren
Normalbetrieb unter Produktionsbedingungen und erstreckt sich oft nicht
auf spezifische Instandhaltungsanforderungen. Zudem ist das etwa ver-
schleifbeeintrdchtigte sicherheitstechnische Verhalten einer Anlage in
vielen Fdllen nicht im voraus abschdtzbar und demgemiB auch nur unzu-
reichend planbar. Darliber hinaus ist zu berlicksichtigen, daR auch die
Aufgabenstellung und die dazu bereitgestellten Informationen dazu bei-
tragen, daB ein Instandhalter (als Aufgabentrager) seine Arbeit sicher
leisten kann., SchlieBlich ist daran zu denken, auch den Aufgabentréger
selbst zu sicherem Arbeitsverhalten zu metivieren. Diese kurzen Aus-
fiihrungen verdeutlichen bereits, daB die Schaffung von Arbeits-
sicherheit letzlich nur durch die oben geforderte Addquanz der
Subsysteme, gegebenenfalls ergdnzt durch subsysteminterne Ad-

" 22 . . .
dquanz 7, zu gewdhrleisten ist,

Im Sinne der Erzielung systemischer Ad&gquanz sollten jedoch nicht
nur die internen Beziehungen des untersuchten Systems betrachtet
werden, Vielmehr sind auch - diese Forderung ergibt sich schon allein
daraus, daB das hier vordergriindig betrachtete Instandhaltungssystem
selbst wiederum ein Subsystem des Supersystems Unternehmung ist - die
(externen) Beziehungen des Instandhaltungssystems zu anderen unter-
nehmerischen Subsystemen zu untersuchenZB. Abbildung 2-4 veranschau-

licht die Einbettung des Instandhaltungsdystems in iliberge-

ordnete Supersysteme und damit die Arten externer Beziehungen.

Bisher wurden grundlegend die einzelnen Determinanten dargestellt, die

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

22 Dazu gehdrt etwa insbesordere die Einhaltung des Kongruenzprinzips, das die Deckungs-
gleichheit von Aufgabe, Karpetenz und Verantwortung fordert. Vgl. hierzu sowie zu den
Addquanzformen KRUGER, W.: Organisation, S. 28-31.

23 Dies setzt einerseits die Ldsung des bereits erlduterten Grenzproblems voraus, hilft
andererseits aber auch bei der Abgrenzung: "Als System 148t sich ... alles bezeichnen,
worauf man die Unterscheidung von innen und aufen arwenden kann; denn in dem Mafe,
wie eine Ordnung sich ausprigt und verdichtet, missen unterscheidende Grenzen gezogen
werden, und andererseits setzt die Erhaltung der Grenzen eine darauf abzielende innere
Ordnung voraus” (LLEMANN, Niklas: Furkiionen und Folgen formaler Organisation, 2. Aufl.,
Berlin 1972, S. 83k
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Unternehmungsumsystem S —

Supersystem Unternehmmng @

Supersystem Anlagenwirtschaft @—e—

Instandhaltungssystem [

als Menge aller zur Erhaltung und Wiederherstellung von
Anlagen durchgefiihrten Aktivitdten der Erkennung, Hemmung
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Abbildung 2-4: Einbettung des Instandhaltungssystems in (iibergeordnete)
Supersysteme
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der Identifikation und Strukturierung eines Systems dienen.
Eine weniger abstrakte Auffiillung dieses Analyserasters erfolgt aus dem
Blickwinkel der Arbeitssicherheit in Form einer Systemsicherheits-
analyse im folgenden Kapitel der Untersuchung. Zuvor sind jedoch noch
die fir das Systemverhalten maBgeblichen Zusammenhdnge und die dem
System Instandhaltung vor allem unter Arbeitssicherheitsaspekten zugrunde-

liegenden Ziele aufzuzeigen.

B Aus Sicht der Arbeitssicherheit grundsdtzlich bestehender Regelungs-

und Steurungsbedarf in der Instandhaltung

T Ziele kybernetischer Analysen der Regelung und Steuerung von Systemen

Die Kybernetik24 als "die Wissenschaft von der Gestaltung und Lenkung
dynamischer Systeme"25 bietet sich in besonderer Weise als Methode

zur Behandlung von Fﬁhrungsproblemen an26. Im Vordergrund des
Anwendungsbereichs kybernetischer Analysen stehen dabei &uBerst kom-
plexe27, probabilistische28 Systeme, die "das Systemziel des Uber-

lebens haben"

24 Der Begriff Kybermetik geht zuriick auf WIENER, Norbert: Kybernetik, 2. Aufl., Dissel-
dorf und Wien 1968. Vgl. zur Kybermetik auch ASHBY, W. Ross: Einfllhrung in die Kyber—
netik, Frankfurt 1974; BEER, Stafford: Kybernetik und Management, Harburg 1963; DERS:
Kybernetische Fihrungslehre, New Yark 1973; CUBE, Felix von: Was ist Kyberretik,
Minchen 1972; KLAUS, G. (Hrsg.): Kybernetik; LEHMANN, Helmut: Organisationskybernetik,
in: GROCHLA, E. in: Management Exzyklopddie, Bd. 5, 2. Aufl., Lardsberg am Lech 1983,
S. 06-919; SOIANZ, Glinther: Funkticnalisierung der Wissenschaft? Marginalien zum
Systamdenken in der Betriebswirtschaftslehre, in: ZfbF, 26. Jg. (1974), S. 544-560;
DERS. : Traditionelle Wissenschaftspraxis und systemtheoretisch-kybernmetische aAnsitze,
inaJEHLE, Egon (Hrsg.): Systemforschung in der Betriebswirtschaftslehre, Tagurxgsbe-
richtdes Arbeitskreises flir Wissenschaftstheorie im Verband der Hochschullehrer fir
Betriebswirtschaft e V., Stuttgart 1975, S. 1-22; ULRICH, H.: Unternehmung; DERS.:
Ansatz; ZANGEMEISTER, Christof: Systemtechnik, in: GROGHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp. 2190-
2204.

25 ULRICH, Hans: Systemorienteirtes Management, in: ZPF, o.Jg. (1983), Nr. 10, S. 50-56,
hier s, 51.

26 Vgl. etwa ULRICH, Hans: Organisation und Organisieren in der Sicht der systemorien-
tierten Managementlehre, in: 2f0, 54. Jg. (1985), S. 7-11, hier S. 10.

27 BuBerst konplexe sind nicht véllig beschreibbare Systeme. Vgl, LINDEMANN, P.: Kyber—
netik, hier S. 909

28 Probabilistische Systame sind solche, Uber die keine streng detaillierten Vorhersagen
miglich sind. Vgl. BEER, S.: Kybernetik, S. 28.
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lebens haben"29 und deshalb Flexibilitdt im Sinne von Aktions- und
Anpassungsféihigkeit30 bendtigen, Die Kybernetik verfolgt insbesondere

die folgenden Ziele:”; sie soll

® der Erhdhung des Beschreibungsgrades von Systemen (im

Sinne realitdtsnaher Modellbildung),

® der Verbesserung der Vorhersehbarkeit von Systemen (vor

allem zur Schaffung von Automatisierungspotentialen),

® der Verbesserung der Beherrschbarkeit insbesondere kilnst-

licher Systeme,

® der dazu erforderlichen Erh&hung des Informationsgrades und da-
mit letztlich der Steuerung von Systemen und - damit einher-

gehend - auch
® der organisatorischen Gestaltung (Regelung) von Systemen

dienen,

Die aufgefiihrten Ziele der Kybernetik verdeutlichen, daB® kybernetisch
ausgerichtete Systemanalysen - letztere verstanden als "Strategie

zur Untersuchung und Konzipierung komplexer Systeme"32— in besonderer
Weise dazu geeignet sind, Fihrungsprobleme in Unternehmungen bzw. in
Unternehmungsbereichen zu untersuchen. Eine solche Systemanalyse versucht,
"Systemprobleme bzw, Systemstdrungen 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 fiir die

Analyse von Arbeitssicherheitsproblemen in bestimmten Unter-

29 LINDEMANN, P,: Kybernetik, hier s. 909.

30 vgl. dazu auch ULRICH, Hans: Management-Philosophie - in einer sich wandelnden Ge-
sellschaf_t, in: HAHN, Dietger (Hrsg.): Filwungsprobleme industrieller Untermehmungen,
Festschrift fir Friedrich Thame? zum 60. Geburtstag, Berlin und New York 1980, 5. 3-17.

31 Vgl. dazu im wesentlichen LINDEMANN, P.: Kybernetik, hier S. 918 f.

32 PUCHS-WEGNER , G.: Systemanalyse, hier Sp. 3810. Vgl. darilber hinaus zur Systemana-
lyse auch BLEICHER, Knut, Erik Meyer und Dieter Wiek: Systemanalyse interrationaler
Unternehmungen, in: WILD, J, (Hrsg.): Untermebmungsflihrung, S, 253-296 und STEINEUCH,
Karl: Systemanalyse, in: IBM-Nachrichten, o.Jg. (1967), S. 446-456.

33 QIENIES, Michael u.a.: Forschurgsziele der systemorientierten Betriebswirtschafts-
lehre, in: JEHLE, E. (Hrsg,): Systemforschung, S. 107-132, hier S. 119.
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nehmungssubsystemen als besonders geeignet gelten34.

Im Rahmen der der vorliegenden Untersuchung gestellten Thematik vermag
35

die kybernetische Systemanalyse dreierlei leisten

® Vorgegebene Instandhaltungssys teme36 kénnen daraufhin analy-
siert werden, ob sie Arbeitssicherheitsziele zu erfiillen

vermdgen, oder ob sieSicherheitsschwachstellen aufweisen.

® Im Falle des Vorhandenseins von Sicherheitsschwachstellen lassen
sich AnpassungsmaBnahmen zur Schaffung von Arbeitssicher-

heit ableiten,

® In zu konzipierende Instandhaltungssysteme lassen sich Ziele und
Strategien zur Schaffung von Arbeitssicherheit von vorn-

herein integrieren.

Der grundsatzliche Rahmen kybernetischer Systemanalysen ist im vorliegen-

den Kapitel aufgebaut.37

II Funktionsprinzipien kybernetischer Systemanalysen zur Kennzeichnung

des Systemverhaltens

Unternehmungen und deren Bereiche (als kybernetische Systeme) sind
langfristig auf das Ziel des Uberlebens gerichtet, verfolgen dariiber
hinaus weitere lang-, mittel- und kurzfristige Ziele und missen sich

sowohl strukturell als auch prozessual laufend an verdnderte Bedingungen

34 Vgl, dazu auch KHLIMANN, Albert: Binfllhrung in die Sicherheitswissenschaft, Wiesbaden
1981, S, 25-31,

35 vgl. dazu auch FUCHS-WEGNER Gertrud: Systemanalyse urd Sachmitteleinsatz in der Be-
triebsorganisation, Wiesbaden 1969, S. 68.

36 Das kénnen prinzipiell in Industrieunternehmingen implementierte, von Unternehmens—
beratern empfchlene, von spezialisierten Fremdinstandhaltungsunternehumgen angebotene
oder in der einschligigen Literatur konzipierte und vorgeschlagene Instandhaltungs—
systam sein..

37 Im folgenden dritten Kapitel der Untersuchung sind darauf griinderde, spezifische
Systemsicherheitsanalysen dargestellt. Ansdtze flir steuernde und gestaltende MafB3-
nahimen, die im Rahmen der Anpassung vargegebener Instandhaltungssysteme, aber auch
flr den Aufbau neuer Instandhaltungssysteme Arwendung finden kdnren, liefern das
vierte und fiinfte Kapitel der vorliegenden Untersuchung.
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anpassen38. Damit haben kybernetische Systeme die grundlegenden

Funktionen der
® Zielerreichung,
® Systemerhaltung und

® Systemanpassung

zu erfﬁllen39.

1 Einfache Steuerung eines Aktionssystems

Um ein funktionsgerechtes Systemverhalten40 zu erreichen, ist
zunichst die zielwirksame Beeinflussung des Systemverhaltens
erforderlich, Dieses input-orientierte Vorgehen entspricht dem kyber-
netischen Prinzip der Vorwértskopplung41 und wird auch als Steu-
erung bezeichnet., "Das Steuern ... ist der Vorgang in einem System,
bei dem eine oder mehrere GréBen als Eingangsgréfen andere GrifBen als
AusgangsgrdBen aufgrund der dem System eigentiimlichen GesetzméBigkeiten
beeinflussen.“42 Damit soll ein stabiler, die Funktionen erflillender
Systemzustand (Hombostase) erzielt werden. Das Prinzip der
Systemsteuerung ist in Abbildung 2-5 schematisch dargestellt.

Es ist zu erkennen, daf der Steuerimpuls von der Unternehmungsfihrung
in Form eines fir ein gesetztes Ziel geforderten Sollzustandes als
FlhrungsgrdBe (f) in das zu beeinflussende Aktionssystem eingegeben
wird, Der dort zusti&ndige Entscheider leitet den Steuerimpuls lber ge-
eignete StellgrdBen (s) - das sind Instrumente bzw. MaBnahmen, die
auf die Regelstrecke einwirken - weiter, um das System in den gewln-

schten hom&ostatischen Zustand zu versetzen. Diese hier als einfache

38 Vgl. beispielsweise LINDEMANN, P.: Kbernetik, hier S, 910,

39 Vgl. &hnlich auch PARSONS, Talecott: Gesellschaften, evolutiondre und korparative Per-
spektiven, Frankfurt 1975, S. 52,

40 Systemverhalten kann definiert werden als "Verinderung des Systemzustandes in Ab-
hangigkeit von mindestens einem Parameter” (MARR, R. und S. Schul: Systemtheorie,
hier 5. 984),

41 Vgl. BEER, S.: Kybernetik, S. 257 f sowie auch ULRICH, H.: Unternshmung, S. 124 f.

42 DIN 19 226, Mai 1968,
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Abbildung 2-5: Schematische Darstellung der einfachen Stcue-
rung eines Aktionssystems

Steuerung bezeichnete alleinige Vorwlrtskopplung fihrt jedoch nur
dann zur Homdostase, wenn die systemsteuernden Einheiten vollkommene
Information besitzen43. Insofern ist eine nur einfach steuernde Be-
einflussung nur fir solche Systeme sinnvoll, in denen naturgesetz-
lich determinierte Ursache-Wirkungs-Zusammenhinge vorherrschen.
Vor allem in durch psycho-soziale Verhaltensdeterminanten mit-
bestimmten Systemen sind jedoch Anderungen innerhalb der Regelstrecke
zu erwarten, die zundchst unbekannt sind. Zudem k&nnen - gerade in
offenen Systemen - StdrgrdBen die Regelstrecke in nicht von vornher-
ein determinierter Weise beeinflussen. Zur Beherrschung solcher, die
Strukturerhaltung und die Zielerreichung gefahrdender Einfliisse ist

mithin die Erweiterung des Fihrungsverhaltens erforderlich.

43 Vgl. auch LINDEMANN, P.: Kybernetik, hier S. 911,
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2 Einfache Steuerung und Regelung eines Aktiénssystems

Wird die einfache Steuerung eines Aktionssystems um die Regelung er-
gédnzt, so erhdlt man ein typisches kybernetisches Regelkreissystem44
Dessen Funktionspringzip, das in Abbildung 2-6 schematisiert ist, be-
steht darin, daB das gesamte System mit Hilfe von Rickkopplungen,
also den jeweiligen Istzustand der Zielerreichung kennzeichnenden Rick-
meldungen einer erreichten Output-GroSe an den Entscheider, der Homdo-

stase zustreb t45 .

Diese - zunichst als Regelgrdfen (r) auftretenden - Riickkopplungen

flieBen im Rahmen des kybernetischen Prozesses zusammen mit den zundchst

Unternehmungsumwelt
Stor-
groflen Unternehmung
Aktionssystem

’J
o

Input Aktion ’ { Output]

7 0 Sl by
Ist
s T
Entscheider Ziel
S011  @me—
£
i: Input
o: Output -
f: Fihrungsgroe LUntemehmungsfuhnmg J
s: Stellgrofle
z: Stdrgrofle
T: Regelgrofe

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

44 Vgl, KIAUS, G, (Hrsg.): Kybernetik, S. 537 sowie ULRICH, H.: Unternehmung, S. 121.

45 Vgl.. KLAUS, G. (Hrsg.): Kybernetik, 5. 335 und vor allem auch CUEE, F. von: Kyber-
netik, S. 126-130.
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gesetzten Flhrungsgréfen (f) zum Entscheider, der die augenblicklichen
RegelgréBen (Ist) mit den FlhrungsgréBen (Soll) vergleicht und bei -
etwa durch StérgréBen (z) verursachten - Abweichungen das System iiber
geeignete StellgrdBen (s) erneut beeinfluBit, um den angestrebten homdo-

. . 46
statischen Zustand zu erreichen

Basis der Rlckkopplung sind mithin dauernde, den jeweiligen System-
zustand kontrollierende Soll-Ist-Vergleiche (Kontrollen). Im Sinne
der langfristigen Systemerhaltung ist jedoch die ausschlieBliche (jeder-
zeitige) Kontrolle und Anpassung des Systemverhaltens wenig zweckmiRig.
Hinzu kommen missen dauerhafte Regelungen zur organisatorischen
Gestaltung des Systems. Dazu sind MaBnahmen der Integration (fiur
die pradsituative Regelung eines Systems) und der Koordination

(fir die situative Regelung eines Systems) einzusetzen47.

3 Komplexe Steuerung und Regelung eines Aktionssystems

Die bisherigen Ausfiihrungen zeigen, daB mit Hilfe einfacher Steuerung
und Regelung funktionsgerechtes Systemverhalten grundsatzlich
erreicht werden kann. Allerdings besteht die Gefahr , daB Anpassungs-
maBnahmen zu hdufig durchzufihren sind und infolgedessen hom&o-
statische Systemzustdnde eher selten sind. Darlber hinaus ist die -
zumindest nicht auf Integration und Koordination beruhende - Regelung
eln reiner Reaktionsmechanismus, so daB AnpassungsmafBnahmen
mdglicherweise oft zu sp&t einsetzen (kdnnen). Dies hat zur Folge,

daB ein auf einfacher Steuerung und Regelung beruhendes System aktuellen
Entwicklungen stet<s "hinterherlduft". Dieser Gefahr kann dadurch be-

. . . X 48
gegnet werden, daB man im Regelkreis Frihwarninformationen ab-

46 "Das Regeln ,.. ist ein Vorgang, bei dem eine zu regelnde GroBe ... fortlauferd er-
falt, mit einer anderen Grdfle, der FihrungsgrdBe, verglichen und abhdngig vam Er-
gebnis dieses Vergleichs im Sinne einer Angleichung an die FlhrungsgriBe beeinfluf3t
wird," (DIN 19 226, Mai 1968).

47 vgl. dazu unfassend KRUGER, W.: Organisation, S. 22-27 sowie auch BLEIGER,K.: Unter—
nehmungsentwicklung, S, 46-55, der den ProzeB des Integrierens und Koordinierens als
Harmonisation bezeichnet,

48 Zum Problemkreis der Frithwarmung vgl. auch ANSOFF, H. Igor:Managing swrprise and
Discontinuity - Strategic Response to Weak Signals, in: ZfbF, 28. Jg. (1976), S. 129-
152; KUHN, Richard: Frilhwarnung im strategischen Bereich, in: IO, 49. Jg. (1980},
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greift und zus&tzlich zu den prospektiven Steuerungsinformationen und
den reaktiven Regelungsinformationen als antizipative Steuerungs-
informationen beriicksichtigt. 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

Stérung abwehrt, noch bevor sie den RealisationsprozeB beeinfluBt"49,

Unternehmungsumwelt
Stor-
grofen Unternehmung
2 Aktionssystem
— 1 i o r_
[Input ? Aktion 1 OUtPUt]
P Ist ¢
s T
Entscheider Ziel
Soll
f w
i: Input
o: OQutput .
f: Fihrungsgréfe l_UntemehmungsfuhrungJ
s: Stellgrofe
z: Storgrifle
r: Regelgrife
w: Frihwarngrite
Abbildung 2-7: Schematische Darstellung der komplexen Steue-
rung und Regelung eines Aktionssystems

S. 497-499 und S. 551-555; DERS: und Marius Walliser: Problementdeckungssystem mit
Frilhwarneigenschaften, in: Die Unternehmung, 32. Jg. (1978), S. 223-246; MILLER-MFRBACH,
Heiner: Frihwarnsysteme zur betrieblichen Krisenerkennung und Modelle zur Beurteilung
von KirsenabwehrmaBnahmen, in: PLOTZENEDER, Hans D. (Hrsg.): Computergestiitzte Unter-
nehmensplanung, Stuttgart und New York 1977, S. 419-438; RIESER, Jirgen: Frihwarn-
systeme, in: Die Unternehmuxy, 32. Jg. {1978), S. 51-68 sowie die in ALBACH, Horst
Dietger Hehn und Peter Mertens (Hrsg.): Frilwarnsysteme, Z{B-Erganzungsheft 2, Wies=
baden 1979 enthaltenen Beitrige und die unfangreiche dort angegebene Literatur,

49 SIEGWART, Hans urd Inge Menzl: Kontrolle als Fihrungsaufgabe, Bern und Stuttgart 1978,
S. 61,



97

d.h., die (Entscheidungs-)Handlungen beruhen nicht nur auf der bloBen
Reaktion auf eingetretene Stdrungen, sondern statt dessen auf der
Antizipation von StdrgréBen. Dazu missen nun jedoch {iber eine be-
sondere SteuergréBe, die aufgrund ihrer Funktion auch als (Frih-)Warn-
grd8e (w) bezeichnet werden kann, sowohl der Verlauf des Inputs als
auch der mdéglichen StdrgréfBen beobachtet und im Rahmen eines Soll-In-
put-Vergleichs vom Entscheider analysiert und prognostiziert50 werden,
um dann iliber geeignete StellgrdBen (s) wiederum entsprechende Instumen-
te zur (antizipativen) Stdrungsabwehr einsetzen zu kdnnen. Dieses Vor-
gehen allein fiihrt unter aer Voraussetzung zur Homdostase, daB "alle
mbglichen Stérungen bekannt und erfaBbar sein missen, sich jeder Stdrung
eine addquate SteuermafBnahme zuordnen 148t und der RealisationsprozefB
keine Unbestimmtheiten aufweist’."51 , wdhrend eine Regelung auch im Falle
unvollkommener Informationen mdglich ist. Es sei betont, daB auch durch
komplexe Steuerung ein - wesensmaBig probabilistisches - kyber-
netisches System nicht vollstdndig determiniert wird52. Je-
doch kann davon ausgegangen werden, daB Frithwarninformationen die In-
formationslage zumindest verbessern. Insofern ist der - mit der Rege-
lung gekoppelten - komplexen Steuerung im Rahmen der vorbeugenden St&-
rungsabwehr - also auch sowohl flir die Instandhaltung als auch fir die

Arbeitssicherheit - eine besondere Bedeutung beizumessen.

I1I Schaffung von Arbeitssicherheit durch gekoppelte Regelung und

Steuerung von Instandhaltungssystemen

Die kybernetische Analyse von Instandhaltungssystemen verdeut-

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

herrschenden Regelungs-~ und Steuerungsbedarf53. Dariiber hinaus

50 Vgl. zu dem in diesem Zusammenhang besonders wichtigen Problemkreis der Prognose ins—
besordere BERTHEL, Jirgen: Betriebliche Informationssysteme, Stuttgart 1975, S, 54-56;
BROCKHOFF, Klaus: Prognoseverfahren fiir die Unternehmensplanung, Wiesbaden 1977;
MERTENS, Peter: Prognoserechnung, 2. Aufl., Wirzburg und Wien 1975; WILD, Jirgen:
Unternehmerische Entscheidungen, Prognosen und Wahrscheinlichkeit, in: ZfB, 39. Jg.
(1969), 2. Erginzungsheft, S. 60-89; DERS:: Unternehmungsplanung, S. 87-100 und 5. 118~
145,

51 SIEGAART, H. urd I. Menzl: Kontrolle, S. 61.

52 Auch KIHIMANN betont, daB aufgrund zufallsbedingter Storeinfliisse “der Regelkreis einen
Zufallsproze* (KLHLMANN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 18) erzeugt.

53 Vgl. hierzu auch vor allem HAGENKJTTER, M. u.a.: Bamerkungen, S. 16-19.
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gewdhrleistet dieses Vorgehen im Gegensatz zu einfachen UrsacleWir-
kungs-Analysen, daB auch vernetzte, insbesondere auf Kommunikations-
beziehungen54 beruhende und insofern duBerst komplexe Beziehungs-

zusammenhinge zwischen den Systemelementen Berilicksichtigung finden,

Die Struktur eines solchen &uRerst komplexen kybernetischen Prozesses
s0ll im folgenden anhand von Abbildung 2-8, die die in einem Aktions-
system stattfindenden kybernetischen Zusammenhinge schematisiert,bei-

spielhaft aufgezeigt werden.

1 Reaktive Schaffung von Arbeitssicherheit durch einfache Steuerung

und Regelung von Instandhaltungssystemen

Es sel beispielhaft angenommen, daf in einem laufenden Leistungser-
stellungsprozeB der Produktionsentscheider (E3) auf Basis eines
Soll-Ist-Vergleichs zwischen der in Form bestimmter Produktionszahlen
vorgegebenen ProduktionsfithrungsgroBe (f3) und der Produktionsregel-
groBe (r3), die das bisherige Produktionsvolumen angebe; feststellt,
daB die angestrebten Produktionszahlen unter den derzeitigen Bedingungen
nicht erreicht werden kdnnen. Der Produktionsentscheider veranlaBt
daher eine Anpas sungsmaBnahmess, indem er {iber die Produktionsstell-
grodfe (53) die Regelstrecke, also hier primdr die betrachtete An-
lage derart beeinfluBt, daB das Output mengenmifig mit dem durch die
Unternehnungsfiihrung gesetzten Ziel (f3) ibereinstimmt. Dies kann durch

) . . . . 6
die verschiedenen Formen produktionswirtschaftlicher Anpassung5 ge-

54 Zu Begriff und Wesen der Kawnunikation vgl. ausflihrlich BISSMANN, Eva: Die Skonomische
Bnalyse von Kammunikationsbeziehungen in Organisationen, Berlin, Heidelberg und New
York 1966; COENENBERG, Adolf Gerhard: Die Kamunikation in der Unternmehmung, Wiesbaden
1966; HAX, Herbert: Kammnikation, in: GROCHLA, E. und W. Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp.
2169-2176; MAG, Wolfgang: Die quantitative Erfassung der Kommunikationsstruktur und
ihre Bedeutung fiir die Gestaltung der Unternehmensorganisation, in: ZfbF, 22, Jg.
(1970), S. 25-49; DERS: Kamunikation, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp. 1031-1040.

55 Qualitative Aspekte seien dabei aus Vereinfachungsgriinden vernachldssigt. Vgl. dazu
GUIENEERG, E.: Grundlagen, S. 354-358.

56 Zu den verschiedenen produktionswirtschaftlichen Anpassungsformen vgl, etwa ADAM,
Dietrich: Produktions- und Kostentheorie, 2. Aufl., Tibingen ud Disseldorf 1977, S.
32-56; GUIENEERG, E.: Grundlagen, S. 348-389; KERN, Werner: Industriebetriebslehre,
Grundlacen einer Lehre von der Erzeugurgswirtschaft, 2. Aufl., Stuttgart 1974, S. 54-61
sowie insbesondere zur intensititsmiBigen Arpassung auch LAMPRECHT, Wolfgang; Die Opti-
mierung intensitdtsméBiger Anpassungsprozesse, Meisenheim /Glan 1978
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schehen, also beispielswelse durch eine intensitédtsmdBige Anpassung,
die durch eine Erhdhung der Produktionsgeschwindigkelt erzielt wird. Des
weiteren sei angenommen, dafl aufgrund dieser intensitdtsmdaBigen Anpas-
sungsmaBnahme der nutzungsbedingte Verschleifl der Produktionsan-
lage erh&ht werde. Dies hat zur Folge, daB nach einem weiteren Durch-
lauf der Regelstrecke zwar eine Ubereinstimmung von Fihrungs- und Regel-
grdBe beziiglich der Produktion zu verzeichnen ist, dafliir aber eine Ab-
weichung zwischen der Instandhaltungsregelgréfe (r1) - die den durch
entsprechende Inspektionsmafnahmen ermittelten Grad der Anlagenverfiig-
barkeit und damit den VerschleiBfizustand der jeweiligen Anlage angibt -
und der Instandhaltungsflihrungsgrofe (f1) auftritt. Dadurch wird nun

der Instandhaltungsentscheider (E1) aktiviert,Uber eine Variation
der Instandhaltungsstellgrdfie (51) ~ etwa durch Zunahme der VerschleiB-
hemmungs- und -beseitigungsaktivitdten -~ seinerseits auf die Regelstrecke
einzuwirken, Fihrt nun diese Vermehrung der Instandhaltungsmafnahmen
etwa bei kontinuierlicher Fertigung - zu einer Erh8hung der instand-
haltungsbedingten Stillstandszeiten der Anlage57, so werden Koordi-
nationshandlungen zwischen dem Produktions- und dem Instand-
haltungsentscheider 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, zusdtzlichen produktionswirtschafltichen Anpassung die erforder-
lichen InstandhaltungsmaBnahmen an der laufenden Anlage und -
falls trotzdem Produktionsunterbrechungen notwendig sind - eine zeit-
liche Intensivierung der Instandhaltungsaktivitdten vorzu-
nehmen, so kann dieses Vorgehen dazu fihren, daB sich nach erneutem
Durchlauf der Regelstrecken ein Gleichgewicht zwischen den jeweiligen
Fihrung- und RegelgrdBen der Produktion und der Instandhaltung einstellt.
In diesem Fall kann jedoch nunmehr eine Abweichung zwischen der Arbeits-
sicherheitsfiihrungsgréfe (fz) und der entsprechenden Regelgriéfie (rz),
die aufgrund der Arbeiten an laufenden Anlagen und des erheblichen
Zeitdrucks erhdhte Unfallgefahren meldet, auftreten, Dadurch wird

jetzt der Arbeitssicherheitsentscheider (E2) veranlaBt, durch

57 In diesem Fall handelt es sich um eine sogenannte kunulative Rickkopplung, die dann
vorliegt, "wenn die Rickwirkungen dazu fithren, die Stabilitit des Systems aufzuheben”
(@w, G. (Hrsg,): Ky)_._)erpetik, S. 537). Demgegeniiber dienen sogenannte kampensierte
Ruckkopplungen dazu, mdglicherweise auftretende Stirgrdfen auszugleichen,



101

eine entsprechende Variation der Arbeitssicherheitsstellgrdfe (52) in

die Regelstrecke einzugreifen. Auch hier werden wiederum Koordanations—
handlungen zwischen den Entscheidern erforderlich, um so letzt-
endlich zu einer Homdostase des Gesamtsystems gelangen zu kdnnen. So
besteht beispielsweise jetzt die Moglichkeit, daB sich alle drei Ent-
scheider darauf einigen, erforderliche WartungsmaBnahmen an Fremdinstand-
haltungshandwerker zu vergeben. Diese k&nnten 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-
fithren. Zusitzlich entstehende Produktionsunterbrechungszeiten, die zu
einer mengenmifigen Verminderung des Outputs filhren wiirden, wiren dann
durch entsprechende zusatzliche produktionswirtschaftliche Anpassungs-
maBnahmen - beispielsweise durch eine quantitative Anpassung - aufzu-

fangen.

Eine Beeintrdchtigung des nunmehr gleichgewichtigen Systems ist jetzt
nur noch dadurch méglich, daB entweder das umfassendere System, das “"die
Bedingungen fir das entsprechende Subsystem Uber die E‘ﬁhrungsgréﬁe(n)"58
setzt, diese Bedingungskonstellationen &ndert, oder aber dadurch, daB
Stdrgrdfien (z) auf die Regelstrecke einwirken. Solche Stdrgréfien kdn-
nen zundchst in systemendogene StdrgrbdBen (21) -~ das sind solche,
die innerhalb des betrachteten Subsystems ausgeldst werden, also bei-
spielsweise der unerwartete total-momentane Ausfall einer Anlage oder
der krankheits- bzw, unfallbedingte Ausfall von Arbeitskrdften - und in
systemexogene, also auBerhalb des betrachteten Subsystems ausgeldste
StérgréBen unterteilt werden, Diese systemexogenen StdrgrdBen kénnen
welter unterteilt werden in unternehmensendogene StdrgrdBen (z2)—
also solche, deren Ursachen zwar nicht mehr im betrachteten Subsystem
selbst, aber noch innerhalb der Unternehmung liegen, wie es beispiels-
weise bel einem aufgrund mangelhafter logistischer Disposition auftre-
tendem Ersatztellmangel der Fall ist ~ und in unternehmensexogene
Stérgrdfen (23) ~ wie beispielsweise eine Veranderung der gesetzlichen
Grundlagen oder der Vorschriften der Berufsgenossenschaften zur Arbeits-

sicherheit -~ , die in der Unternehmungsumwelt ausgel®st werden und da-

58 HAGENKOTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S, 18,
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her im allgemeinen nicht mehr unmittelbar von der Unternehmung selbst

beeinfluft werden kénnen.59

Da die einfache Steuerung im allgemeinen nur Uber unvollkommene
Informationen verfligt und die nach dem Prinzip der Rickkopplung,
also output-orientiert funktioniert, kann das Eintreten dieser auf-
gezeigten StdrgrdBen, also beispielsweise auch von Unfédllen, in
dieser Modellvorstellung nicht von vornherein verhindert, sondern nur
nachtrdglich kompensiert werden69. Damit zeigt sich, daB ein allein
auf Basis einfacher Steuerung und Regelung funktionierender Regelkreis
Arbeitssicherheitsaufgaben nur unvollstdndig erflillen kann. Das Bemilhen
kann hier allenfalls auf die Beseitigung bestehender Gefahren (kurative
Funktion der Arbeitssicherheit), nicht jedoch auf die Vermeidung
des Entstehens von Gefahren (pré&ventive Funktion der Arbeits-
sicherheit) gerichtet sein. Arbeitssicherheit kann jedoch dauerhaft
und erfolgreich nur dann realisiert werden, wenn sie "sowohl kurativ

als auch préventiv durchgefiihrt wird"61 . Die mangelnde Eignung

eines einfachen Regelkreises zur Erfiillung von Arbeitssicher:
heitsaufgaben 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 heifit, bis eine entsprechende Korrektur in der
Regelstrecke vorgenommen werden kann, kann ein Unfall bereits einge-
treten sein. Um dies zu verhindern, besteht die Notwendigkeit zusdtz-
lich zur Regelung eine komplexe Steuerung der Vorginge im Aktions
system vorzusehen, Dies muB3 zusdtzlich geschehen, denn durch die Ein-
ftihrung der Friilhwarnung wird die Regelung des Systems keineswegs
Uberfliissig, da letztendlich niemals sichergestellt werden kann, daB
alle mdglichen StdrgrdBen rechtzeitig genug - also bevor das Aktions-—

system beeinflufit wird, entdeckt werden k&nnen.

59 Die Analyse mdglicher Stéreinflisse kann innerhalb von Systemsicherheitsanal.sen
(vgl, dazu das folgerde Kapitel) im Rahmen der Untersuchung der Aufenbeziehungen von
Instandhaltungssystemen erfolgen,

60 Vgl, BEER, S.: Kybernetik, S. 46.

61 Vgl. HAGENKOTTER, M, u.a.: Bermerkungen, S, 19,
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2 Antizipative Schaffung von Arbeitssicherheit durch komplexe Steu-

erung und Regelung von Instandhaltungssystemen.

Durch den Ubergang von der einfachen zur komplexen Steuerung
und Regelung des Aktionssystems d&dndert sich der in Abbildung

2.8 dargestellte kybernetische Kreislauf nicht grundsdtzlich. Eine
Abweichung zur bisher erliuterten Wirkungsweise des kybernetischen
Prozesses ergibt sich nur insofern, daB durch Einbau von Frithwarn-
informationen (w) zus&tzliche Steuerungsimpulse einbezogen werden.

Aus Sicht der Arbeitssicherheit verdeutlich das aufgezeigte kybernetische

Modell vor allem zweierleiez.

Einerseits zeigt das kybernetische Modell die Notwendigkeit, in die
Instandhaltung integrierter Arbeitssicherhe itsstrategien ein-
zubauen, da die von der Unternehmensfiihrung verfolgten Ziele im allge-
meinen nicht beliebig fixiert bzw, revidiert werden und ebenso die von
den beteiligten Entscheidern festgesetzten MaBnahmen nicht ohne das
Vorhandensein von Strategien entwickelt werden k&nnen. Dabei ist ins-
besondere neben der vergangenheitsorientierten Rickkopplung
auch eine zukunftsorientierte Vorkopplung "als Vormeldung coder
Prognose kiinftiger Stdrungen bzw, Abweichungsursachen erforderlich,

um rechtzeitig MaBnahmen vorbereiten und einleiten zu kdnnen. Dies ist
die zentrale Idee sogenannter Frﬁhwarnsysteme"63 und dient in diesem
Zusammenhang dazu, sowohl die (durch die im Rahmen der Riickkopplung er-
folgende Regelung gewihrleistete)} kurative als auch die priventive
Funktion der Arbeitssicherheit zu erfiillen. Der gesamte Prozefl sollte
sich dabei - wie dies in Abbildung 2-9 zum Ausdruck kommt - st&ndig
zyklisch im Sinne eines Lernprozesses wiederholen, Dies gibt die Mdg-
lichkeit, sowohl die Ergebnisse der Abweichungsanalysen (Soll-Ist-Ver-
gleiche) als auch die Vorkopplungsinformationen zu Verhaltens- und
Systemanderungen und somit zu einer standigen Fortschreibung von Zielen

und (daraus resultierenden) Strategien nutzen zu kdnnen.

62 Vgl. dazu auch WILD, Jurgen: Management-Prozesse ud Informationsverarbeitung, in:
Datascope, 2. Jg. (1971}, H. 4, 5. 1-8.

63 WILD, J.: Unternehmungsplanung, S. 35.
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Abbildung 2-9: Schematische Darstellung des aus der Kopplung
von Steuerung und Regelung resultierenden
Lernprozesses

Andererseits gibt das vorgestellte kybernetische Modell auch Aufschliisse
Uber die Funktionsweise der Organisation. Die Organisation der
Arbeitssicherheit muB so aufgebaut sein, daB das durch die Phasen der
Planung, Realisation und Kontrolle gebildete kybernetische System in
allen Bereichen stets geschlossen ist. Nur dadurch kénnen die
zur Zielerfillung erforderlichen Informationsstréme und Kommuni-
kationsbeziehungen gewdhrleistet werden. Dariiber hinaus muf das
System derart strukturiert sein, daB ein "ausgewogenes Verh&dltnis von
Stabilitdt und Elastizit’a‘t"64, also ein Gleichgewichtszustand erreicht
werden kann, Die Systemstabilitdt entsteht dabei durch die Organi-
sation selbst, da diese dazu flihrt, daB die Aufgabenerfiillung dauerhaft
vereinheitlicht wird, also gleiche Fdlle stets gleich behandelt wer-
den65. Die Forderung nach Systemelastizitdt erwdchst daraus, daB
sozio-technische Systeme zu ihrer jeweiligen Umwelt hin grundsdtzlich
offen sind und insofern gegenliber (beeinflussenden) Umweltverinderungen
anpassungsfahig gestaltet werden miissen. Diese Systemelastizit&t kann
letzendlich wiederum durch die Implementierung von addguaten Arbeits-~

sicherheitsstrategien und einer darauf aufbauenden Planung und Kontrolle

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

65 Hier wird auch die Abgrenzung der Organisation zur Disposition ~ die nur einmalige
Regelungen trifft — ud zur Inprovisation - die Regelungen nur fli- eine bestimmte
Zahl von F&llen trifft - deutlich. Vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 21 f.
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von Arbeitssicherheitsaktivitdten gewdhrleistet werden66.

C Ziele der Arbeitssicherheit und deren Integration in das Zielsystem

der Instandhaltung

I Ableitung von Arbeitssicherheitszielen aus gesellschafts-, unter-—

nehmungs- und individualbezogenen Interessen

1 Instrumentalthese als Ausgangspunkt fir die Ableitung von Arbeits-

sicherheitszielen

Bereits einleitend wurde darauf verwiesen, daB in der vorliegenden Un-
tersuchung die Auffassung von der instrumentalen Handhabung von Unter-
nehmungen durch deren Interessentrdger (Instrumentalthese) vertreten
wird., Diese Sicht impliziert gleichzeitig, Unternehmungen als
"Zweckgebilde dkonomisch handelnder Personen und Personen-
gruppen"67 anzuerkennen. Fir Okonomisches Handeln ist das Vorhanden-
sein von Zielen zwingend erforderliches. Ziele stellen die zentralen
GrdBen des Flihrungsprozesses in Unternehmungen dar und sind vor
allem fir Planungs- und Entscheidungsprozesse, fiir die organisatorische
Strukturierung und fiir konkrete Realisationshandlungen der Aufgaben-

trager unabdingbar69 .

Die Instrumentalthese verdeutlicht, daB "die Zielkonzeption der Unter-
nehmung und damit auch die Rangfolge der Teilziele ... von der letz-

lich vorherrschenden Interessenlage (der Unternehmungstrdger) geprigt

66 Vgl, dazu WILD, J.: Unternehmungsplanung, S. 15-17, der die Verwirklichung dieser
Anpassungsfahigkeit (Elastizitit bew, Flexibilitdt) durch die Schaffung zukiinftiger
Handlungsspielrdume als eine sehr bedeutsame Grundfurktion der Planung ansieht.
Weitere wichtige Funktionen der Planung sind in der Erzielung hherer Effizienz, dem
Erkennen und der Reduzierunyg von Risiken, der Reduktion vam Kamplexitat sowie in der
Bewirkung von Synergieeffekten durch Integration zu sehen,

67 SCHMIDT, R.-B.: Instrumentalfunktion, hier S, 233.

68 Vgl. BIDLINQAIER, Jchannes: Unternelmerziele und Unternehmerstrategien, Wiesbaden
1964, S. 174 sowie auch SCHMIDT, R.-B.: Wirtschaftslehre, S. 112,

69 Vgl. SZYPERSKI, Norbert: Das Setzen von Zielen - Primére Aufgabe der Unternehmungs-
leitung, in: ZfB, 41 Jg. (1971), S. 639670, hier 5. 650 f.
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70,7 72

wird . Dies fihrt zu einem Nebeneinander von Individualitéat
und Pluralitidt der ent- bzw, bestehenden Zielstrukturen einer Un-

ternehmung73

Zwar ist Okonomisch rationales Handeln aus persdnlichen Individualzielen
nicht immer direkt ableitbar, aber Unternehmungsziele lassen sich "ohne
ihren metadkonomischen Hintergrund ... nicht begreifen"74. Einen Uber-
blick iiber weitere zu beriicksichtigende EinfluBfaktoren der Kon-
stitution von Unternehmungszielsystemen vermittelt Abbildung
2-1 075. Die Darstellung zeigt, daB neben den persdnlichen Individual-

zielen zielsetzender Entscheidungstrégér auch
@ Vorgaben bereits getroffener, libergecordneter Entscheidungen,
® die unternehmingsspezifische Ressourcenverfligbarkeit,
@ bestehende Rahmenbedingungen der Unternehmungsumwelt und

® formal-logische Anforderungen an die Beziehungen zwischen

den Teilzielen eines Zielsystems

im Rahmen der Zielkonzeption Einfluf nehmen. Diese Faktoren beeinflussen

70 SCHMIDT, R.-B.: Instrumentalfurktion, hier S, 240.

71 Zum ZielbildungsprozeB vgl. etwa BIDLINQATER, Jchamnes: Zur Zielbildung in Unter-
nehmingsorganisationen, in: ZfbF, 19, Jg. (1967), S. 246-256; KUBICEK, Herbert:
Unternelmingsziele, Zielkonflikte und Zielbildungsprozesse, in: Wist, 10. Jg. (1981),
S. 458-466; KRXGER, Wilfried: Zur methodischen wd inhaltlichen Problematik der Analyse
von Zielbildungsprozessen, in: DLUGA0S, Glnter (Hrsg.): Unternehmungsbezogene Konflikt-
forschung, Stuttgart 1979, S. 377-395; KRUGER, Wilfried: Zielbildung und Bewertung
in der Organisationsplanung, Wiesbaden o,J. (1981).

72 Zum Verhdltnis zwischen Indiviludzielen und Organisationszielen vgl. auch HARRMANN,
Alfred: Fihrung und Durchsetzung von Zielen, in: Der Betrieb, 32, Jg. (1979), S. 949-
954, hier S. 949 f; HEINEN, Edwnd: Flhrung als Gegenstand der Betriebswirtschafts—

. lehre, in HEINEN, Edmund (Hrsqg.): Betriebswirtschaftliche Fihrungslehre, Ein ent-
scheidungsorientierter Ansatz, Wiesbaden 1978, S. 15-44, hier S, 28 und MILLER, Wer-

ner R.: Ziele von Organisationen, in: Die Unternebmung, 31. Jg. (1977), S. 1-19,
hier 5, 2.7,

73 Vgl. SGMIDT, R,-B.: Instrumentalfunktion, hier S, 237 und S. 240 und MAG, Wolfgang:
Mehrfachziele, Zielbeziehungen und Zielkonfliktldsungen, in: Wist, 5. Jg. (1976),
S. 49-55,

74 SCHMIDT, R.-B.: Instrumentalfunktion, hier S. 237.

s Die@e Abbildung wurde in enger Anlehnurng an KRUGER, Wilfried: Grundlagen der Organi-
saticnsplamung, Gieflen 1983, S, 338 erstellt,
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Abbildung 2-10: Einfluffaktoren der Konstitution von Unter-
nehmungszielsystemen

sowoh]l 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 Uberge-
ordnete Ziel der Arbeitssicherheit, groftmbégliche Sicherheit
fiilr den arbeitenden Menschen zu erreichen. Dieses Ziel kann -
wie dieses in Abbildung 2-11 schematisch verdeutlicht ist - auf

. 6 . .
(origindre) gesellschaftliche Motivkomplexe 7 sowie auf ein daraus

76 Zu diesen Motiven vgl. BURKHARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 360 f sowie COMPES,
P.C.: Unfallverhiitung, hier Sp. 2044-2046.



108

gesellschaftliche
Motiv-Komplexe

ethische

Motive

rechtlich-
politische
Motive

ko=~

nomische
Motive

Rollen der Unternehmung

1

|
|
|
|
|
|
| philosophie
]
|
|
I
{
[

Willensbildungspro

Wertvorstellungen

der Unternelwungstriger

| Unternehmungs-
| politik

lang~- bis kurzfristige ]
Ziele der Unternehmung ]

.

soziales
Interesse

gesellschaftliche
Wertvorstellungen
; techno-
Untleixlne_lun:lm_gs- U Arbgli- logisches -4
g philosophic gebe Interesse
Untemnelynungs- gesellschaftliche

Arbeit-
nehmer

ko~
nomisches
Interesse

Interesse

Skonomische technische soziale
Ziele Ziele Ziele

Lz .B. Arbeitssicherhei tJ]

Abbildung 2-11: Begriindungszusammenhang zwischen gesellschaftlichen, in-

dividuellen und unternchmungsspezifischen Motiv-Kemplexen
und dem Ziel der Arbeitssicherheit

ableitbares77

gefiihrt werden.

Biindel unternehmensspezifischer Interessenlagen zuriick-

77 Zur Ableitung unternehmungsspezifischer Interessenlagen und Ziele aus allgemeinen
gesellschaftlichen Wertvarstellungen im Rahmen des Willensbildungsprozesses vgl.
KRUGFR, W.: Konflikte, hier 5. 926-928 sowie ALBACH, Horst: Die Bedeutung gesell-
schaftlicher Versnderungen fiir die Willensbildung im Unternchimen, in: ALBACH, Horst
und Dieter Sadowski (Hrsg.): Die Bedeutung gesellschaftlicher Verdnderungen fur die
Willensbildung im Unternehmen, Berlin 1976, S. 5-15.




109

Sicherheit stellt dabei zundchst ein menschliches Grundbedl’irfnis78

dar, das einerseits "einen Zustand der Angstlosigkeit (innere Sicher-
. 7 ) .

heit)" und andererseits "den Schutz vor Gefahren und unbestimmten

Entwicklungen (duBere Sicherheit)"80 erfordert.

Dem insofern individualpsychologisch begriindbaren Sicherheits-

interesse des einzelnen Arbeitnehmers entspricht auf der Arbeit-
81

3

geberseite das soziale Interesse der Unternehmensleitung
die Mitarbeiter vor betriebsbedingten Gefahren zu schiitzen. Beide In-
teressenlagen kénnen auch als elementarer Ausdruck eines allgemeinen
ethischen Impetus der Gese}lschaft verstanden werden. Das letztge-
nannte Motiv ist darlber hinaus auch unter juristisch-administrativen
Aspekten82 im Rahmen einer arbeitsrechtlichen Generalklausel als
"umfassende Pflicht des Arbeitgebers zur Obsorge"83 verankert und ist
insofern ebenfalls Ausdruck eines gesellschaftspolitischen (Rahmen-)

Interesses an der Arbeitssicherheit.

Ergdnzt wird dieses soziale Interesse durch das technische Interesse

78 So etwa bei Maslow, dessen Bedlrfnishierarchie, die physiologische Bedirfnisse
Sicherheits-, Zugehrigkeits-, Wertschatzungsbedlrfnisse sowie das Bediirfnis nach
Selbstverwirklichung umfaBt, die wohl grifite Bedeutung in der unfangreichen Literatur
zur Bedlirfnistheorie eriangt hat; vgl. MASLOW, Abraham H.: Motivation und Personality,
New York 1954, S, 80-92,

79 HAASE , Klaus Dittmar: Sicherheitsorgane, Produktion der,in: KERN, W. (Hrsg.): HWP,
Sp. 1833-1839, hier Sp. 1833.

80 HAASE, K. D.: Sicherheitsorgane, hier Sp. 1833.
81 vgl. HAGENKOTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 6.

82 Auf die besondere Bedeutung der Rechtsordnurnyg als unternehmungsexterne Rahmenbedingurng
der Zielbildung weist auch SCHMIDT, R.-B.: Instrumentalfunktion, hier S. 233 hin.

83 MAYER-MALY, Theo: Arbeitsrecht, in: GAWGLER, E. (Hrsg.): HWP, Sp. 339-357, hier
Sp. 348 sowie dhnlich auch KOCH, Helmut: SicherungsmaBnahmen in der Produktion,
in: KERN, W, (Hrsg.): HWP, Sp. 1839-1851, hier Sp. 1840. Rechtsnormen Uber den
Arbeitsschutz sind juristisch dem Arbeitsrecht zuzuordnen, wdhrend rechtliche
Regelungen Uber die Unfallverhiitung im Sozialrecht verankert sind. Die zitierte
(arbeitsrechtliche) Ralmenvorschrift kann letztlich nur als (Ubergecrdreter)
Apell verstanden werden, der jedoch einer erfolgreichen praktischen Umsetzung
mr dann sicher sein kann, wenn er durch entsprechende, detaillierte Einzel-
vorsciriften zur Arbeitssicherheit unterstitzt wird. Diese Einzelvorschriften
sind derart unfangreich, daB sie im Rahmen der vorliegenden Arbeit nicht detail-
liert gewirdigt werden kénnen. Einen Einblick in diese Vorschriften geben: AR~
BEITSGEMEINSCHAFT FUR SYSTEM- UND KONZEPTFCRSCHUNG, Kdln und Gesellschaft fiir
Arbeitsschutz- und Humanisierungsforschung mbH, Dortmund: Arbeitsschutzsystem,
5. Bde., Dortmund 1980.
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der Unternehmensleitung, die betrieblichen Anlagen vor Schéden zu
bewahren. Dieses Motiv ist insofern fiir die Arbeitssicherheit von Be-
deutung, als mit dem Eintreten von Anlagenausfallschdden auch eine Ge-
fahrdung oder Verletzung von Menschen einhergehen kann. Das Sicherheits-
interesse des Unternehmers gilt somit unmittelbar dem gesamten betrach-
teten Aktionssystem, wdhrend das des Arbeitnehmers allenfalls mittel-

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

SchlieBlich bilden 6konomische Interessen einen weiteren Motiv-
Komplex fur das Ergreifen von Arbeitssicherheitsmafnahmen. Dabei sind
einerseits seitens der Arbeitgeber betriebswirtschaftliche Beweg-
grinde anzufihren, die darauf zielen, Arbeitssicherheit auch als Wirt-
schaftlichkeitsproblem zu berﬁcksichtigen84. Andererseits sind &kono-
mische Erwdgungen 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 bel daraus resultierender teilweiser oder dauernder Arbeitsun-
fahigkeit - trotz entsprechender Sozialversicherungsleistungen Ein-
kommensverluste erleidet, die seinem Existénzsicherungsbedﬁrfnis ent-

gegentreten,

Auch diese letztgenannten Skonomischen Interessen der Unternehmens-
trager grinden sich auf ein gleichgerichtetes gesellschaftliches In-
teresse, das sich dadurch ergibt, daB auch die Volkswirtschaft von
den Folgelasten von Berufsunfallen und -erkrankungen sowie von berufs-
bedingten Todesfdllen in erheblichem AusmaB 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, daB 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 nochmals die Ausfithrungen in Abschnitt C III des ersten Kapitels.
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Unternehmungen85 und pragen sich dort im Rahmen betrieblicher Willens-
bildungsprozesse (vergleiche dazu nochmals Abbildung 2-2) zundchst
als unternehmungsbezogene gesellschaftlicheWertvorstellungen, dann in
Form gesellschaftlicher Rollen der Unternehmungs6 sowie als Wertvor-
stellungen der Unternehmungstrager aus. SchlieBlich nimmt dann die sich
derart gebildete Unternehmungsphilosophie die Gestalt von (zeitlich und
sachlich abgestuften) Zielen bzw. Zielsystemen an, die als Richtlinien
der Unternehmungspolitik gelten k&nnen. Entsprechend der verschiedenen,
hier unterschiedenen Interessenlagen 14Bt sich auch das herausgebildete
Zielsystem in Okonomische, technische und soziale Ziele87 unter-
teilen88. Die Arbeitssicherheit ist im Rahmen einer solchen Differ-
enzierung vorrangig in den Bereich sozialer Ziele einzuordnensg,
tangiert aber im vorstehend bereits ausgefiihrten Sinne auch Skonomische

und technische Ziele einer Unternehmung.

Der aufgezeigte Wiilensbildungsprozeﬁ zeigt die hohe Bedeutung, die
Arbeitssicherheitsbelangen im Zusammenhang mit der Unternehmungsphilo-
sophie und der dieses normative Geflige ausfiillenden Unternehmungspolitik
beizumessen ist. Arbeitssicherheit versteht sich auch und gerade in-

sofern als Fihrungs-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. KRUGER, W.: Analyse, passim,

86 Die wichtigsten Rollen, die auch als Erwartungen interpretiert werden konnen, sind
Produkterzeugung und Bedarfsdeckung, Gewinn-, Lohn-, Steuver- und Zinserzielung so-
wie Bedliirfnisbefriedigung: vgl. KRUGR, W,.: Konflikte, hier S, 932,

87 Vgl. zu dieser Differenzierung auch KRUFER, W.: Zielbildung, S. 11-13 und DERS.:
Organisation, S, 47 £, der diese Unterscheidung auf Ziele von Organisationsprojekten
bezieht,

88 Die vorgencmmene Differenzierung kann auch flir einzelne Teilzielsysteme bestimmter
Unternehmungsbereiche beibehalten werden,

89 vgl, KRUGER, W.: Zielbildung, S. 13.
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schriebenen Zielauspragung aufgezeigt. Als Oberziel der Arbeits-
sicherheit ergibt sich demnach die Forderung nach gréBtmdglicher
innerer und &uBerer Sicherheit fiir den arbeitenden Menschen,
Dieses Ziel kann dann als erreicht gelten, wenn sich der Mensch im
Arbeitsleben in einem Zustand kOrperlichen, seelischen und soz-

ialen Wohlbefinden590 befindet.

Will man diese recht globale Zielsetzung der Arbeitssicherheit
operationalisieren, so wird eine detailliertere éetrachtung der
einzelnen Arbeitshandlungen erforderlich. Diese werden prinzipiell
durch die bereits erléiuterten91 Aktionsfelder generalisiert, so daB
letztere einen zweckmdBigen Ausgangspunkt fir die arbeitssicher-
heitsbezogene Zieldifferenzierung darstellen. Ein Aktionsfeld92
kann als ein zwar weitgehend abgegrenztes, aber dennoch insofern of-
fenes System verstanden werden, als Schnittstellen mit der Umgebung
existieren, Dariiber hinaus zeichnet sich ein Aktionsfeld durch Dynamik
und Zweckgerichtetheit, also der Existenz von Zielvorgaben, aus.
Das Aktionsfeld enthdlt einerseits einzelne Elemente, so insbeson-
dere auch Aktionstrdger (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-
trdger (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 erfiillen.

Abbildung 2-12 stellt (nochmals) ein solches Aktionsfeld als Aus-—

90 Vgl, dazu nochmals die Ausfilhrungen in Abschnitt A I des ersten Kapitels.
91 Vgl, nochmals Abbildung 2-2.
92 Der Begriff Aktionsfeld kann als organisationstheoretisch ausgerichtete, erweiterte

Fassung des Begriffs Arbeitssystem (vgl. dazu nochmals Fufnote 1 im ersten Kapitel)
angeschen werden,
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Aktionsfeld
[Input Il @ || Output]

I l L

Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions- | Aktions-
trdger mittel objekt art zeit ort

I I l I |

personelle

}

Abbildung 2-12: Aktionsfeldorientierte Ableitung per-
soneller, technischer und struktu-
reller Teilziele der Arbeitssicher-
heit

gangspunkt fiir die weitergehende Differenzierung des Oberzieles der
Arbeitssicherheit in einzelne Teilziele dar. Das Schema verdeutlicht,
dafl aus Sicht der Arbeitssicherheit insgesamt drei besonders bedeut-
same Subziele herausgebildet werden konnen, die sich mit einzelnen bzw
mehreren Elementen oder Beziehungen eines Aktionsfeldes beschdftigen.
Das Oberziel der Arbeitssicherheit wird demnach durch die Teil-

ziele
® personelle Sicherheit,

® technische Sicherheit und

® strukturelle Sicherheit
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erfl’l\llt93 .

Der Aktionstridger Mensch ist zwar Objekt der Arbeitssicherheit
iberhaupt also der Oberzielauspragung. Insofern sind auch alle Teil-
ziele der Arbeitssicherheit letztlich zwangslaufig auf den Menschen aus-
gerichtet, Dennoch ist der Mensch als eigenst&ndiges 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 Oberzielausprdgung der Arbeitssicherheit - als
Schutzobjekt, sondern - bedingt durch sein Arbeitsverhalten - zu-
gleich auch als primdre Gefahrenquelle fir seine eigene Sicherheit
und die anderer Aktionstrdger aufzufassen. Das Teilziel der Arbeits-
sicherheit, das sich mit solchen Aspekten besch&ftigt, wird als per-

sonelle Sicherheit bezeichnet,

Die Aktionsobjekte, an denen der Aktionstrdger Mensch bestimmte Auf-
gaben zu erflillen hat, sowie die Aktionsmittel, die ihm dabei als
Hilfsmittel dienen, sind primdr 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 Gegenstdnde (also Anlagen, Maschinen, Werkzeuge, etc.) sind.
Daher kann das Ziel der Arbeitssicherheit, sowéit es sich auf diese bei-
den Elemente bezieht, in das Teilziel der technischen 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 auBen herrschen-
den Beziehungen sind schlieBlich vorwiegend Objekte struktureller
bzw. funktioneller Betrachtungen, Soweit sich die Arbeitssicher-
heit mit diesem Teilaspekt beschaftigt, wird sie als strukturelle

Sicherheit bezeichnet.

93 Auch Campes differenziert dhnlich zwischen den Sektoren Person , Konstruktion und
Organisation, die als "Sicherheits- Hauptquellen ... in aufeinander abgestimmtem

Verhalinis Zur gesanten Sicherung zusammenstrémen niissen® (CQMPES, P.C.: Arbeits-
sicherheit, hier Sp, 240),
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In einem konkreten Aktionssystem, étwa innerhalb des unternehmerischen
Subsystems der Instandhaltung, muB im Hinblick auf eine mdglichst um-
fassende Beachtung aller fiir Planung, Realisation und Kontrolle wesent-
lichen Tatbestdnde das zielorientierte Zusammenspiel der durch die ge-~
nannten Teilziele der Arbéitssicherheit konstituierten Aktivitdtsfelder
analysiert werden., Wird also in einem Aktionssystem der Instandhaltung
(u, a,) das ziel der Arbeitssicherheit verfolgt, so miissen neben den
entsprechenden Instandhaltungsaktivitdten auch die MaBnahmen zur Arbeits-
sicherheit, die sich dann zusammensetzen aus technischen Aktivititen
zur Erreichung der technischen Sicherheit, personellen Aktivit&ten
zur Erreichung der personellen Sicherheit und strukturellen Aktivi-
tdten zur Erreichung der strukturellen Sicherheit, beachtet werden.

“Je mehr gegenseitige Uberdeckung besteht, je homegener alle sicher-~
heits-relevanten Faktoren korrelieren und interagieren"94, desto eher

1laBt sich eine umfassende Systemsicherheit garantieren.

Besondere Probleme k&nnen 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
Instandhaltungsaktivititen selbst lbernehmen oder sie an dazu speziali-
sierte Fremdinstandhaltungsunternehmen iibergeben 501195. Im zuletzt
genannten Fall der Fremdinstandhaltung sind - aufgrund dieser Wahl -
Anderungen in Aktionssystemen zumindest hinsichtlich des Produ-
ktionsfaktors Personal insofern zu beachten, als das bisher durch

unternehmensinterne Arbeitskrédfte bereitgestellte Personal dann durch

94 COMPES, P.C.: Unfallverhiitung, hier Sp. 2054,

95 Zu solchen "make or buy"-Problemen vgl. allgemeinetwa EVERLING, Wolfgang: Eigen-
fertigung oder Fremidbezug?, in: Der Betrieb, 18. Jg. (1965), S. 1489-1493; DERS.: Die
Entscheidung zwischen internem und extermem Bezug in grofien Unternehmungen und Kon—
zernen, in: Der Betrieb, 36. Jg. (1983), S. 1265-1269; MANNEL, Wolfgang: Grundgro-
bleme der Wahl zwischen Eigenfertigung und Frendbezugim Industriebetrieb, in: BRWP,
21, Jg. (1969), S, 76-97; DERS.: Die wirtschaftliche Bedeutung qualitativer Unter-
schiede zwischen Eigenfertigung und Fremdezug in der Praxis, in: MANNEL, Wolfgang
(Hrsg.): Entscheidungen zwischen Eigenfertigung und Fremdbezug in der Praxis, Herme
und Berlin 1973, S, 63-103: DERS.: Risikaminderung beim Ubergang zum Fremdbezug?,
in: Der Betrieb, 29. Jg. (1976), S, 1249-1252; DERS.: Die Wahl zwischen Eigenfertigung
und Franbezug, 2. Aufl,, Stuttgart 1981; SELCHERT, Friedrich Wilhelm: Die Ausglie-
derung von Leistungsfunktionen in betriebswirtschaftlicher Sicht, Berlin 1971 sowie
speziell zur doen genannten Fragestellung die Ausfilhrungen im vierten Kapitel und die
dort angegebene Literatur,
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fremde, unternehmensexterne Arbeitskrafte ersetzt wird. Zusdtzlich kén-
nen sich mdéglicherweise auch die Aufgaben &ndern, da ein spezialisier-
tes Fremdinstandhaltungsunternehmen das Ziel der Instandhaltung even-
tuell durch (zumindest im operativen Bereich) verdnderte Aufgabenstel-
lungen und vor allem auch durch eine ver&nderte 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-
dndern, da sie nicht durch die Fremdunternehmung gesetzt, sondern im
Rahmen des Willensbildungsprozesses in der eigenen Unternehmung abge-
leitet werden, Allerdings ist es durchaus denkbar, daB dieser Willens-
bildungsprozeB durch das Fremdunternehmen beeinfluBft wird. Dadurch kén-
nen die Zielinhalte zwar in bestimmten Detailstrukturen, im allgemeinen
jedoch nicht in ihrer generellen, strategischen StoBrichtung verdndert
werden. Dariiber hinaus kann ein fremdes Dienstleistungsunternehmen allen-
falls EinfluB auf die Art der Zielrealisation ausiiben , wodurch
sich letztendlich méglicherweise auch der Zielerreichungsgrad verédndert.
Es mu mithin aufgrund der Mdéglichkeit und insbesondere zur Fundierung
einer Entscheidung zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung sorgfdltig
untersucht werden, inwieweit die betroffenen Ziele und dabei insbeson-
dere das Ziel der Arbeitssicherheit von den Auswirkungen der getrof-

fenen Entscheidung betroffen werden96,

IITI Aufbau des Arbeitssicherheitszielsystems im einzelnen

Im Rahmen der letztlich beabsichtigten Strategiengenerierung fir die
Schaffung von Arbeitssicherheit in Instandhaltungssystemen ist
aus der obersten Zielsetzung der Arbeitssicherheit ein operationales
Zielsystem abzuleiten, das in die Ziele der Instandhaltung eingepaBt

werden kann., Im vorausgegangenen Abschnitt wurden dazu bereits die drei

96 Die Be?andlung dieses in der Praxis besonders bedeutsamen Prcblems erfolgt im vierten
Kapitel, :



generelle Gililtigkeit beanspruchenden Arbeitssicherheitskomponenten
der personellen, technischen und ;trukturellen 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 beriick-
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sichtigen sind, ist das hier angefiilhrte Arbeitssicherheitszielsystem,

das nachfolgend ndher erl8utert werden soll, lediglich als Richtschnur

aufzufassen.
arbeitsplatz- sicherheits-
unabhingige gerechte
Sicherheit Fihigkeiten
personelle T P T .
[—’l Sicherheit sicherheits sicherheits-
—| gerechtes gerechte
arbeitsplatz- Verhalten Fertigkeiten
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Sicherheit L_| technischer sx;::z_;lcu:;:s-
Kérperschutz Motivation
Funktions~ unmittelbare
sicherheits=- sicherheit I~ Sicherheits-
gerechte | | technik
Anlagen und || Integrations-
lArbeitsT l—— I technische Maschinen sicherheit S?é)::ilﬁ:?::
sicherheit Sicherheit sicherheits- o] tecluiische technik
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Abbildung 2-13: Aufbau eines Arbeitssicherheitszielsystems im
ecinzelnen
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1 Personelle Sicherheit

Das Arbeitssicherheitsteilziel der personellen Sicherheit umfaBt
zundchst vor allem den individuellen Schutz des einzelnen Auf;
gabentragers, beinhaltet dariiber hinaus aber auch Anforderungen, die
an das Arbeitisverhalten des Personals im Hinblick auf Arbeits-

sicherheitserfordernisse zu stellen sind.

Im Rahmen der personellen Sicherheit ist dafiir Sorge zu tragen, daB die
Mitarbeiter sowochl ein arbeitsplatzbezogenes als auch ein vom unmit-
telbaren Arbeitsplatz unabhdngiges Wohlbefinden erreichen
kbénnen, 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 Beriicksichtigung dieser Forderungen kann einerseits dazu
beitragen, informale Beziehungen zwischen einzelnen Mitarbeitern,
die wichtige Tr&ger von auch fir die Arbeitssicherheit bedeutsamen In-
formationen sein k&nnen, auf- und auszubauen sowie andererseits dazu,
die insbesondere im Rahmen der Programme zur Humanisierung der Ar-
beitswelt im Vordergrund stehende psychosoziale Gesunderhaltung

der Arbeitnehmer zu gewdhrleisten.

Das Teilziel der arbeitsplatzbezogenen Sicherheit erlangt vor
allem dann besondere Bedeutung, wenn die noch zu erlduternden Arbeits-
sicherheitskomponenten der technischen und strukturellen Sicherheit -
etwa aus technologischen oder organisatorischen Griinden - nicht oder
nmur unvollkommen zu gewdhrleisten sind. Zur arbeitsplatzbezogenen Si-
cherheit sind aus personeller Sicht insbesondere die Forderungen nach

sicherheitsgerechtem Arbeitsverhalten und technischem K3rper-

schutz zu zdhlen.

Das Streben nach sicherheitsgerechtem Verhalten entstammt einer-
seits der Erkenntnis, daB der arbeitende Mensch selbst Ursache der
eigenen Gefdhrdung oder der anderer Mitarbeiter sein kann97. Darliber

hinaus kann sicherheitsgerechtes Verhalten dazu dienen, eine "verhaltens-

97 vgl. THURAUF, F,: Maschinen-Stdrungsbeheburg, hier 5. 121
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mafBige Kompensation der Gefahr(en)"98 zu bewirken, die aufgrund
technischer und/oder struktureller Unzuldnglichkeiten 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, daB Fdhigkeiten und Fertigkeiten des in Frage kommenden
Aufgabentrdgers mit den unter Arbeitssicherheitsaspekten zu stellenden
Eignungsanforderungen ibereinstimmen. Dariiber hinaus k&nnen MaBnahmen
der innerbetrieblichen Aus- und Weiterbildung zwecks Stdrkung des
individuellen Wissens und Kdnnens der Mitarbeiter eingesetzt werden,
SchlieBlich sind unter Arbeitssicherheitsgesichtspunkten auch motiva-
torische MaBnahmen zur Stdrkung des individuellen Wollens zu for-

dern.100

Zu dem Teilziel der personellen Sicherheit gehért schlieBlich auch die
Forderung nach technischem K&rperschutz, die "entsprechend der
zu erwartenden Einwirkungsart (von Gefahren) ... und unter Berlicksich-
tigung zusdtzlicher Anforderungen"101 {(physiologische und psychologische
Trageeigenschaften des Kbrperschutzes) auf die Erhdhung der "Wider-
standsfahigkeit des menschlichen I(<'jrpers"102 gerichtet ist, um
zumindest das AusmaB einer mdglichen Kdrperschiddigung einzuschrénken.
Die Erfillung dieses Ziels ist zwar im allgemeinen besonders einfach,
da eine Vielzahl entsprechender kérpernaher Schutzmittel und speziel-
ler Sicherheitsbekleidungssticke entwickelt ist, jedoch - wie auch die
aller anderen Teilziele der personellen Sicherheit - mit dem Nachteil
behaftet, daB die eigentliche Unfallgefahr nicht abgewendet wird,
sondern bestehen bleibt. Dariliber hinaus sind insbesondere bei Anwendung
technischer K&rperschutzmittel im allgemeinen auch besonders hohe ko-
stenmdBige Nachteile in Kauf zu nehmen, da diese Mittel, die dem

Personal kostenlos zur Verfiigung gestellt werden mlissen, zum einen re-

98 BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 366.

99 Vgl. dazu auch COMPES, Peter C.: Rationelle Organisation der Unfallverhitung im
Betrieb, K&ln 1966, S. 39 und HAGENKSTTER, M. u.a.: Bamerkungen, S. 11 und Anhang,
S. 10 £,

100 Vgl. auch BURKHARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 364-366.

101 HAGENKJTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 10.

102 BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 366.
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lativ hohe Beschaffungs-, Anschaffungs-, Lager- und Instandhaltungs-
kosten verursachen und zum anderen auch die Personalkosten dann er-
hdhen kénnen, wenn infolge der Benutzung von Kdrperschutzmitteln Lohn-
zulagen (als Erschwerniszuschldge) gezahlt werden miissen. Zudem kdnnen
sich die Personalkosten mittelbar auch dadurch erh&hen, daB sich infolge
der mit der Nutzung von Koérperschutzmitteln verbundenen (physischen und/
oder psychischen) Erschwernis der Arbeit der Leistungsgrad der Jewei-
ligen Aufgabentré&ger verschlechtert. SchlieBlich muB auch bedacht wer-
den, daB die einmalige Bereitstellung dieser Mittel h&dufig nicht aus-
reicht, Vielmehr missen viele dieser KOrperschutzmittel dann, wenn eine
Gefahr wirksam geworden ist, ausgemustert und ersetzt werden. So kOnnen
beispielsweise Schutzhelme, die von einem Gegenstand getroffen wurden,
ihre stabilitat und somit ihre Schutzcharakteristik verlieren und miis—
sen daher ersetzt werden. Bhnliches gilt auch flir nahezu alle iibrigen
Kérperschutzmittel, Insofern sollte sowohl aus Wirtschaftlichkeits-
grinden als auch aus Sicﬁt der Arbeitssicherheit das Bemlihen darauf ge-
richtet sein, die Anwendung von K&rperschutzmitteln méglichst
weitgehend tGberfliissig zu machen. Dies ist nur durch Beseiti-
gung bestehender technischer und/oder struktureller Gefah-

ren méglich,

2 Technische Sicherheit

Das Teilziel der technischen Sicherheit beinhaltet vorrangig die-
Forderung nach arbeitssicherheitsgerechter Beschaffenheit

von technischen Aktionsmitteln und Aktionsobjekten103

Die technisch-materiellen Giiter, 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 untérteilen. Eine

weiterflihrende Unterscheidung - die dann die jeweiligen betriebs-

103 Im weiteren Sinne sind zusitzlich auch technische Aktionstréger zu berlicksichtigen.
Vgl. dazu KRUGER, W.: Organisation, S, 14 und GROGHLA, Erwin: Unternchmungsorgani-
sation, Reirbek bei Hamburg 1978, S. 45-47, der Maschinen, die Aufgaben selbstdndig
erfillen kdmen, als Aufgabentriger ansieht,
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spezifischen Besonderheiten sowie die jeweilige Aufgabenstellung auf-
zugreifen hédtte - dieser Gruppen nach verschiedenen Arten (von
Anlagen, Maschinen, Werkzeugen und Hilfsmitteln) kann sich anschlieBen,
Insgesamt stellt das Teilziel der technischen Sicherheit mithin sowohl
auf technische Giiter 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 weltergehende Spezifizierung des Teilzieles der technischen
Sicherheit fihrt zu den Forderungen nach Funktionssicherheit, In-~
tegrationssicherheit, technischer Zuverlassigkeit und ergo-

nomischer Gestaltung der verschiedenen technisch-materiellen Giiter.

Innerhalb dieser Teilziele kommt der Forderung nach Funktionssicher-
heit technischer Glter insofern eine besondere Bedeutung zu, als
durch entsprechende konstruktive Vorkehrungen "Beeintrédchtigungen
des Wohlbefindens sowie Gef&hrdungen und Schédigungen“104 des arbeiten-
den Menschen von vorﬁherein ausgeschlossen werden kénnen. Allgemein-
giltige Aussagen dariiber, wodurch sich eine arbeitssichere Konstruk-
tion im einzelnen auszeichnet, k&nnen aufgrund der Vielzahl unterschied-
lichster Gliterarten jedoch kaum getroffen werden. Allein die Differen-
zierung zwischen mechanischen, hydraulischen und pneumatischen sowie

elektrischen Anlagen bzw. Anlagenelementen verdeutlicht die Komplexitdt

dieses Problemkreises.

Die Unterscheidung zwischen unmittelbarer, mittelbarer und
hinweisender Sicherheitstechnik105 ist vor allem fiir das Teil-

ziel der Funktionssicherheit besonders bedeutsam. Die unmittelbare
Sicherheitstechnik stellt darauf ab, technische Giiter bereits kon-
struktiv derart zu gestalten, daB Gefahren von vornherein mdglichst
ausgeschlossen werden, Beispiele dafiir sind integrierte automatische

Abschaltvorrichtungen von anlagen, die beim Ubergang einer Anlage vom

Normal- zum Std&rbetrieb wirksam werden, sowie Verriegelungsschaltungen

104 HAGENKOTTER, M, u.a.: Baverkungen, S. 9.

105 Vgl. dazu auch RADANDT, S.: Arbeitssicherheit, S. 533 sowie DIN 31000,Vornomm, Dez.
197, S. 2, in der Leitsitze fiir das sicherheitsgerechte Gestalten technischer Er-
zeugnisse formuliert sind.
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fir zentralgesteuerte Anlagen, die die im Falle der Instandhaltung
wichtige einzelaggregatbezogene Vor-Ort-Schaltung der Anlage ermdglichen.
Die mittelbare Sicherheitstechnik zielt dagegen auf die Anwendung
besonderer Mafnahmen im Falle des Fehlens unmittelbar integrierter
Sicherheit, Dazu sind beispielsweise nachtrdglich angebrachte Schutz-
gitter an Pressen oder fest montierte Leitern, die die bessere Begehbar-
keit grofvolumiger Anlagen sichern, zu z&hlen. Die hinweisende Si-
cherheitstechnik beschrénkt sich schlieBlich auf die Vorgabe von
Regeln und Anleitungen und sollte, da ihr prinzipiell eine sehr

geringe Schutzglite zukommt, nur ergdnzend Anwendung finden.

Gegeniiber der Forderung nach Funktionssicherheit, die grundsdtzlich fir
alle technischen Gliter 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 - mdglichst durch Anwendung unmittelbarer Sicher-
heitstechnik - sicherheitsgerecht zu gestalten. Dariiber hinaus sind nur
solche Anlagenelemente in komplexe Anlagen zu integrieren, die einen
gefahrlosen Umgang mit der Anlage gewahrleisten. Dieser zuletzt genannte
Aspekt der Integrationssicherheit bezieht sich mithin (auch) unmittelbar

auf die Auswahl von Ersatzteilen im Rahmen von Instandsetzungsarbeiten.

Gegeniliber der Forderung nach Funktionssicherheit beschrédnkt sich die
nach technischer Zuverldssigkeit auf die Eigenschaft technischer
Glter "wdhrend einer gegebenen Zeitdauer sicherheitstechnischen Anfor-
derungen zu gem‘igen"106. Dieses Teilziel erlangt mithin dann Bedeutung,
wenn eine arbeitssichere Konstruktion - wie etwa aus verfahrens-
technischen Grinden - nicht unbeschrankt mdglich ist. Als Beispiel
seien Beh&lterauskleidungen genannt, die die Beh&lterwandungen vor che-
misch stark reagiblen Stoffen schiitzen sollen. Solche Behilterausklei-
dungen sind zwar in vielen F&llen in bestimmten Intervallen auszubes-
sern oder zu erneuern, miissen aber fiir eine bestimmte Zeitdauer zuver-
lassigen Schutz bieten. Dariiber hinaus kommt dem Teilziel der technischer
Zuverldssigkeit gerade im Instandhaltungswesen eine hohe Bedeutung zu,
weil hier h&ufig der Fall auftritt, daf im Rahmen der Instandhaltungs-

tatigkeiten gerade solche koastruktiven Elemente, die der Arbeitssicher-

106 HAGENKOTTER, M. u.a.: Bemerkungen, S. 8.
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heit dienen, abgebaut werden missen. Dies gilt beispielsweise fiir die
oben genannten Schutzgitter, die im Rahmen des normalen Anlagenbetriebs
das Zusammentreffen von Mensch und Gefahrentrdger 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 Zuverléssigkeit abhingigen 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 Beriick-
sichtigung der biologischen und psychologischen Leistungs-
fédhigkeit des arbeitenden Menschen. So ist beispielsweise darauf
zu achten, daf die Anordnung von Bedienungselementen beziehungéweise von
optischen Anzeigen entsprechend der statistisch ermittelten durchschnitt-
lichen Koérpermafe vorgenommen wird. Auch z&hlt etwa die Integration einer
Armauflage in eine Anlage, die zur Entlastung erforderlicher statischer
Haltearbeit dienen soll, zu typischen ergonomischen GestaltungsmaBnahmen.
Probleme kénnen sich hier dadurch ergeben, daB 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 L&sung solcher Probleme stellt hdchste Anforde-

rungen an die Konstruktion von Anlagen.

Die zuletzt angesprochene Schwierigkeit, dafl die Zielausprdgung aus
Sicht der Produktion eine andere ist als aus Sicht der Instandhaltung
stellt ein generelles Problem der Erreichung technischer Sicherheit dar.
Zwar genieBen MaBnahmen zum Erzielen technischer Sicherheit im
allgemeinen hdchste Schutzglute, da hier das Auftreten von Gefahren
von vornherein . ausgeschlossen werden kann. Allerdings ist dabei zu be-
ricksichtigen, daB3 dieselben technischen Giliter - je nach Sicht-
weise - mal Aktionsmittel (fiir die Produktion), mal Aktions-
objekte (der Instandhaltung) darstellen kdnnen. Die hier primér ange-
sprochene Ingenieurwissenschaft muf sich intensiver um beiden Teilbe-
reichen gerecht werdende L&sungen bemihen. In diesem Zusammenhang k&nn-
te gdie Ausweitung der Auffassung dariiber, was unter Funktionssi-
cherheit eines technischen Gutes zu verstehen ist, weiterhelfen. Im

Mittelpunkt sollte dabel nicht nur die Forderung nach produktionsge-~

rechter Konstruktion technischer Erzeugnisse, sondern auch die nach
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. 107 . .
instandhaltungsgerechter Konstruktion stehen, In diesem Sinne
sind auch Bemiihungen zur Funktionssicherheit zu rechnen, die darauf

zielen,
® Instandhaltungstatigkeiten vdllig zu vermeiden,
® Instandhaltungstdtigkeiten zumindest zu reduzieren und

® Instandhaltungstédtigkeiten (vor allem auch unter Arbeits-

sicherheitsaspekten) zu vereinfachen. 108

Als Kriterien fiir die instandhaltungsgerechte Funktion einer

Anlage lassen sich (u.a.) heranziehen109:

® Die sichere Zugdnglichkeit von Anlagen, die unter Beriick-
sichtigung besonderer im Rahmen der Instandhaltung erforderlicher
Kérperhaltungen auch mehreren, Schutzkleidung tragenden Personen

den Zugang zur Anlage ermdglicht.

® 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 Erhdhung des Planungsgrades und da-

mit der Sicherheit in der Instandhaltung zulassen.

® Die eindeutige Kennzeichnung von Anlagenteilen, um Ver-
wechslungsgefahren auszuschlieflen und im Rahmen der hinweisehnden
Sicherheitstechnik deutliche und sofort wahrnehmbare Warnhinweise

zu gewdhrleisten,

Die Einhaltung solcher und &hnlicher Anforderungen bereits im Rahmen der

107 Vgl. zu den Grundsétzen instandhaltungsgerechten Konstruierens vor allem ELANCHARD,
B, wd E. Lowery: Maintainability, Principles and Practices, New York und London 1969;
LAAK, Heinrich van: Instandhaltungsgerechte Gestaltung technischer Anlagen, in: Chem.-
Ing,-Tech,, 54, Jg. (1982), S, 17-22; UETZ, Hagen: Zielsetzung und Vorgehensweise
beim instardhaltungsgerechten Konstruieren, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.): Instandhal-
tung, S. 227-243; DERS.: Allgemeine Kriterien des instandhaltungsgerechten Konstru-
ierens, in: WARNECKE, HJ. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 244-261; WARNECKE, H.J. und
H. Uetz: Sicherheit, passim.

108 vgl. UETZ, H.: Konstruieren, hier S, 231,

109 Vgl. dazu im einzelnen UETZ, H.: Kriterien, passim.
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Konstruktion von Anlagen kann in erheblichem MaRe dazu beitragen, tech-
nische Sicherheit nicht nur unter Produktions-, sondern auch unter

Instandhaltungsbedingungen zu gewdhrleisten.

3 Strukturelle Sicherheit

Wahrend die zuvor erdrterte technische Sicherheit primdr darauf gerich-
tet ist, mégliche Gefahren v&llig auszuschalten, verfolgt das Ziel der
strukturellen Sicherheit vorwiegend den Zweck, mégliche Gefahren
durch organisatorische MaBnahmen derart einzudimmen; daf sie

nicht mehr wirksam werden ké’mnenﬂo, also der Unfall—Kausalnexus1”

unterbrochen wird. In diesem Zusammenhang sind einerseits sicherheits-
gerechte Aktionsbedingungen 2zu schaffen und andererseits sicher-

heitsgerechte Regelungen der Integration und Koordination aufzu-

stellen,

Im Rahmen des Schaffens sicherheitsgerechter Aktionsbedingungen steht

das Teilziel sicherheitsgerechter Aufgaben aus struktureller
Sicht im Vordergrund, Zur Erfiillung dieses Teilziels mufl zunichst die
Aufgabenstellung selbst sicherheitsgerecht sein. Dazu ist zu
zdhlen, daB die einzelnen Aufgaben hinsichtlich aller sie charakteri-
sierenden Determinanten vollst&ndig und eindeutig beschrieben sind.
Dies beinhaltet wiederum die Forderung, Informationen bedarfsge-
recht und stérfrei bereitzustellen. Darlber hinaus sind gefdhrliche
Aktionsarten mdglichst zu vermeiden oder zumindest nur selten durch-
zufihren, In diesem Zusammenhang kommt auch das "Prinzip der Substi-
tution von T'a'itigkeiten"112 zur Anwendung, das die Substitution von
gefahrlichen durch weniger gefdhrliche Verrichtungen anstrebt. Schlief-
lich ist auf das Kongruenzprinzip hinzuweisen, das die Deckungsgleich-
heit von Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung fordert und fir eine si-
cherheitsgerechte Aufgabenerflillung besonders bedeutsam ist. Insbeson-

dere ist auch dafir zu sorgen, daB diejenigen Rufgabentrdger, die

110 vgl. dazu auch COMPES, P.C.: Organisation, S, 37 f und BURKARDT, F.: Arbeitssicher-
heit, hier Sp. 363 ff.

111 Vgl. zur Unfallkasuistik insbesondere COMPES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 239-
241 und DERS.: Unfallverhiitung, hier Sp. 2050.

112 BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363.
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fir die Erfiillung der Arbeitssicherheit verantwortlich sind, auch
mit entsprechenden Kompetenzen ausgestattet werden. Dies stellt hdufigq
insofern ein besonderes Problem dar, als Arbeitssicherheitsaktivi-
tdten prinzipiell in allen Grundfunktionen und Faktorwirtschaften eines
Industrieunternehmens erforderlich sind, also als Querschnittsfunk-~
tion angesehen werden konnen, Entsprechend dieser Querschnittsfunktion
der Arbeitssicherheit ergeben sich aus den Forderungen nach arbeitssi-
cherer Kompetenzverteilung und arbeitssicherer Verantwortungsregelung
besondere aufbauorganisatorische Konsequenzen dahingehend, daB
die auf den unteren Hierarchieebenen flr Arbeitssicherheit verantwort-
lichen Personen beziglich ihrer Kompetenzen einerseits bereichsintegriert
und andererseits - bezogen auf Arbeitssicherheitserfordernisse - gleich-

zeitig bereichsunabhdngig einzustufen sind113.

Im Rahmen der Forderung nach struktureller Sicherheit sind neben den
Aufgaben auch Aktionszeiten und Aktionsorte sicherheitsgerecht
zu gestalten, Diese Teilziele sind darauf gerichtet, mégliche Gefahren
der unmittelbaren und auch der mittelbaren Arbeitsumwelt abzuwenden. Be-
ziglich der mit der unmittelbaren Arbeitsumwelt verbundenen Gefahren
kann dies durch die Prinzipien der r&dumlichen und zeitlichen
Trennung114 geschehen, also dadurch, daB die Aufgabenerfiillung einer-
seits an Orten und andererseits zu Zeiten erfolgt, an denen die (be-
stehenden) Gefahren nicht wirksam werden kénnen. Bezogen auf die Instand-
haltung bedeutet dies beispielsweise, daB umfangreiche Instandhaltungs-
tdatigkeiten mdglichst nicht unter Produktionsbedingungen, sondern ent-
weder zu reguldren Stillstandszeiten (also etwa am Wochenende)
oder aber in separaten Instandhaltungswerkstitten durchzufiihren
sind, Zur Abwendung der mit der mittelbaren Arbeitsumwelt ver-
bundenen Gefahren gehéren schlieBlich all diejenigen MaBnahmen, die
zur "Minderung von belastenden Umgebungseinfliissen sowie L&rm, Hitze,

Staub, Gase, Dampfe, mangelhafte Beleuchtung et:c."115 ergriffen werden

kt’>m'1er11 ! 6.

113 Vgl. hierzu FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 207.
114 vgl, BURKARDT, F,: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363 £,
115 BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 364.

116 Vgl. auch HAGENKDITER, M.u.a.: Bemerkuncen, S. 9f und Arhang, S. 8 f.
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Neben der Schaffung sicherheitsgerechter Aktionsbedingungen sind zur
Gewahrleistung struktureller Sicherheit auch sicherheitsgerechte
Regelungen, also sicherheitsorientierte Mafnahmen der Integration
und Koordination, zu treffen. Im Rahmen der sicherheitsgerechten
Integration von Aktionssystemen kommt der Ableitung geeigneter
Sicherheitsstrategien und der organisatorischen Anpassung der
betroffenen Systeme an diese Strategien117 besondere Bedeutung zu.
Erst auf dieser Basis k&nnen pr&situative Regelungen lber die Ge-
staltung einzelner Aktionselemente und deren Zusammenwirken getroffen
werden, MaBnahmen der sicherheitsgerechten Koordination zwischen
verschiedenen Aktionsfeldern sind demgegeniiber im Rahmen der auch situ-
ativen Regelung erforderlich, Diesem Teilziel kommt gerade innerhalb
der Instandhaltung besondere Bedeutung zu, da hier relativ hdufig ad-hoc-
Entscheidungen zu fallen sind, die bei unzureichender Abstimmung die
Erfillung des Oberziels der Arbeitssicherheit erheblich beeintr&chtigen

kiinnen1 8

IV Integration von Arbeitssicherheitszielen in das Zielsystem der In-

standhaltung

Die grundsdtzliche Notwendigkeit der Einbettung der vorstehend er-
6rterten Arbeitssicherheitsziele in die Ziele der Instandhal-
tung ergibt sich zwingend dadurch, daB die Arbeitssicherheit generell
als MuB-Ziel anzusehen ist., Bevor jedoch die Stellung der Arbeitssi-
cherheitsziele innerhalb von Instandhaltungszielsystemen erl8utert wer-
den kann, sind einige grundsdtzliche Bemerkungen zu den Oberzielen

der Instandhaltung erforderlich.

117 Dies entsprichtder Forderung nach Strategieaddquanz der Organisation. Vgl. dazu
KRUGER, W.: Organisation, S, 29 £,

118 Vgl, zum Problemkreis der Integration und Koordination noctmals KRIGER, W.: Organi-
sation, S, 22-27,
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1 Wirtschaftlichkeit, Verfligbarkeit und Humanit&t als gleichrangige

Oberziele der Instandhaltung

In der einschldgigen Literatur zur Instandhaltung sind ausgebaute
Zielsysteme flir die Instandhaltung regelméBig nicht aufzufinden. Im
allgemeinen beschrdnkt man sich hier auf die Besch&ftigung mit tech-
nischen Zielkategorien”g. Diese sind prinzipiell als die Leistungs-
zie1e120 der Instandhaltung anzusehen und auf die Gewdhrleistung

einer mdglichst hohen Anlagc—:-nverfiigfbarkei1:121 gerichtet.

Der Bereich der Okonomischen und sozialen Zielkategorien wird
dagegen in den meisten Publikationen nicht explizit beritcksich-
tigt. Dies ist wohl darauf zurilickzuflihren, daB Fragestellungen der In-
standhaltung bislang vorwiegend im technologischen Bereich diskutiert
werden. Erst in jilingerer Zeit treten auch Gkonomische Aspekte der In-
standhaltung mit in den Vordergrund122. In der Regel beschranken sich
die meisten der sich mit den Zielen der Instandhaltung auseinander
setzenden Verdffentlichungen auf die (vielfach &hnlich lautende und
recht vage) Forderung, die Instandhaltung misse sich bemiihen, "die Vor-
gaben (Ziele) technisch sinnvoll, wirtschaftlich und unter Beachtung
der Randbedingungen zu erfiillen“123. Soziale Aspekte der Instand-
haltung bleiben explizit nahezu immer unbericksichtigt. Lediglich

Fachleute des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit weisen in ein-

119 Zur hier wieder aufgegriffenen Unterscheidung von technischen, Skoncmischen und soz -
alen Zielkategorien wyl. nochmals die Ausfihrungen in Abschnitt C I 2 dieses Kapitels
sowlie speziell dort Fulnote 87,

120 Die Differenzierung einer Zielkonzeption in die drei Zielkategorien Leistungs-,
Finanz- und Erfolgsziele geht zurlick auf SCHMIDT, R.-B.: Wirtschaftslehre, soll
hier jedoch nicht grundlegend verfolgt werden, da sie soziale Unternehmungsinteressen
nicht explizit beriicksichtigt,

121 Vgl. dazu nochmals die Ausfilhrungen in den Abschnitten B und C II im ersten Kapitel.
122 Einen Varschlag fiir ein Instandhaltungszielsystem, in dem jedoch 8korcmische Aspekte
{einseitig) daminieren, findet man bei WALFBAUER, J.: Wirtschaftlichkeitsfragen der
Instandhaltung, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 638-666, hier S. 639.

123 RENKES, Dieter: Ziele und Struktur der Instandhaltung, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.):
Instandhalturgy, S. 44-46, hier S. 45,
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schldgigen Verdffentlichungen auf die Belange ihres Fachgebietes hin
Eine technische, &8konomische und socziale Aspekte integrieren-
de Zielkonzeption der Instandhaltung ist jedoch auch hier nicht

auffindbar.

Die eingehende Auseinandersetzung mit einem umfassenden Zielsystem der
Instandhaltung wiirde den Rahmen der vorliegenden Untersuchung sprengen.
Als Ansatzpunkt flir eine solche Zielkonzeption bieten $ich die

gleichrangig nebeneinander zu stellenden QOberziele

® der Wirtschaftlichkeit als Skonomische Zielkategorie,

® der Verfiigbarkeit als technische Zielkategorie und
® der Humanitdt 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 - aufgefiihrt.

2 Stellung von Arbeitssicherheitszielen innerhalb der Ziele der In-

standhaltung

Einen Uberblick {iber beispielhaft herangezogene Auspridgungen der im
vvorherigen Abschnitt festgeleg-’ten Oberziele der Instandhaltung
vermittelt Abbildung 2-14. Die Darstellung verdeutlicht, daB die im
Rahmen dieser Untersuchung im Mittelpunkt stehénden und in Abbildung
2-13 bereits detailliert dargestellten Ziele der Arbeitssicherheit
innerhalb einer umfassenden Zielkonzeption der Instandhaltung im Be-
reich sozialer Zielkategorien anzukniipfen sind. Der durch die
globale Forderung nach der Verflgbarkeit technischer Giter 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 Verschleif3ifehlern ndher gekennzeichnet, Im Bereich
Okonomischer Ziele sind beispielhaft die Forderungen nach Senkung

der Instandhaltungskosten sowie Erhéhung der Instandhaltungsnutzen auf-

gefihrt,

124 vgl. stellvertretend etwa HAGENKUTTER, Manfred: Instandhaltung im Anlagewesen, in:
WARNECKE, H.J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 47-57, vor allem S. 49.
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Abbildung 2-14: Beispielhafte Darstellung eines Zielsystems der Instar_ldhaltimg
und der Integration von Arbeitssicherheitszielen 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, scndern zeichnen sich viel-
mehr durch eine wechselseitige enge Verzahnung aus. So fiihrt bei-
spielsweise die Beseitigung von primidren Funktionsfehlern mdg--
licherweise unmittelbar zu einer mefbaren Erh8hung der Verfigbarkeit

der Anlagen125 sowie zur Erfiillung der Forderung nach Arbeitssicher-

125 Zur Messung der Verflgbarkeit vgl. etwa GRICKE, E. und E, Schulz: Zuverlissigkeits-
technik, hier S. 142-145 sowie MEXIS, Nikolaus D.: Beratung des Arwerders durch den
Hersteller, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.): Instandhaltung, S. 322-341, hier S. 334-337.
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heit durch die Instandhaltung. Zudem treten eventuell technische
Sekundadrfehler weniger haufig auf, d.h., der Instandhaltungsbe-
darf sinkt insgesamt. Das fihrt wiederum zur Reduktion der Instand-
haltungskosten und - infolge der verminderten Hiufigkeit geféhrlicher
Tatigkeiten - der Unfallrate., Damit wird auch die Forderung nach Ar-
beitssicherheit in der Instandhaltung besser erfiillt und die
Wirtschaftlichkeit verbessert sich aufgrund sinkender Unfallkosten noch-
mals. Dieses Beispiel verdeutlicht, daB das bloBe Lippenbekenntnis zu
einem(oder mehreren) Teilziel(en) der Instandhaltung nicht ausreicht.
Erst die integrale Verknipfung sd&mtlicher Zielkategorien fiihrt
zu den gewlinschten Ergebnissen. Allerdings - und dies ist in der betrieb-
lichen Praxis keine Selbstverst&ndlichkeit - reicht die formale Auf-
stellung einer Instandhaltungszielkonzeption nicht aus, sondern es

kommt entscheidend auf die materielle Erfillung der Ziele an.
Diese kann im Bereichgder Arbeitssicherheit wirksam nur durch die Auf-
stellung und Implementierung entsprechender Arbeitssicherheitsstra-
tegien erreicht werden, Arbeitssicherheitsstrategien, die letztlich

die Basis fir Steuerungs- und GestaltungsmaBnahmen darstellen,
miissen einerseits auf die gesetzten Ziele und andererseits auf die
vorhandenen, die Zielerfiillung beeintrichtigenden Probleme ausge-
richtet sein, Mdglichkeiten zur Aufdeckung solcher Probleme aufzuzeigen

ist das vorrangige Bemithen 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 Anndherung sollen Sicherheitsschwachstellen als
Problemfelder verstanden werden, die die Erfiillung von Arbeitssicher-

heitszielen beeintréchtigen k&nnen.

Der allgemeinere Begriff der Schwachstelle ist ein zwar sehr weit
verbreiteter‘I , jedoch schillernder Begriff. Trotz der inzwischen vorge-

nommenen Normung der Schwachstelle als

"Schadenstelle oder schadensverddchtige Stelle, die mit technisch
mbéglichen und wirtschaftlich vertretbaren Mitteln so verdndert
werden kann, dafB Schadensh&ufigkeit und/oder Schadensumfang sich

verringern"

1 "In den letzten 15 Jahren erschienen iiber 2,000 deutschsprachige Aufsétze lber Schwach-
stellenforschung." (MEXIS, Nikolaus D, und Thomas Buckenberger: Die Kamplexionsanalyse
in der Erndhrungsindustrie, Neue Verfahren und Methoden zir Optimierung der Leistung,
der Verfigbarkeit und der Kopplung von Produktionslinien, Harburg o.J. (1983), S, 13,

2 DIN 31 051, Vorlage Mai 1980; vgl. dazu auch DEUTSCHES KOMITEE INSTANCHALTUNG e.V.
(Hrsg.): DKIN Brpfehlungen Nr. 7: Schwachstellenermittlung an bestehenden industriellen
Anlagen, 0.0, 1982, vor allem S, 2 sowie MEXIS, Nikclaus D.: Allgemeine Schwachstellen-
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entsteht der Eindruck, daB in Theorie und Praxis ein eher intiutives
Verstdndnis dieses Begriffs dominiert. Dies ist wohl darauf zurlickzu-
fiihren, daB die angefihrte Begriffsbildung hdufig als unzweckmis-

sig angesehen wird.

2war soll hier keine umfassende Diskussion der ZweckmaBigkeit dieser
Definition erfolgen, jedoch sind einige aus Sicht der Arbeitssicher-
heit offenkundige Mangel festzuhalten: So setzt die obige Definition
unmittelbar an dem Objekt an, an dem ein Schaden aufgétreten ist be-
ziehungsweise auftreten kann und vernachl&ssigt demzufolge Schadens-
ursachen, die nicht dem Objekt selbst, sondern seiner "Umgebung® zu-
zurechnen sind. Dariiber hinaus wird implizit der Schadensbegriff - zu
eng - auf technische Schdden beschrénkt. Beide Aspekte flhren prin-
zipiell dazu, daB das - an sich geeignete - Instrumentarium der (so
verstandenen) Schwachstellenanalyse nicht beziehungsweise nur einge~
schrankt zur Ermittlung von Ursachen flir die Beeintrdchtigung der Ar-
beitssicherheit anwendbar ist, Um dem entgegenzuwirken, ist eine Aus-
weitung des Schwachstellenbegriffs vorzunehmen. Dazu ist zundchst
die Beschrankung auf (technische) Sachschidden aufzuheben, da unter Ar-
beitssicherheitsgesichtspunkten Personenschdden im Vordergrund ste-
hen., AuBerdem ist die Erweiterung des - bisher allein technischen -
Problemfeldes um personelle und strukturelle Dimensionen3
erforderlich4. SchlieBlich ist auch die Beschrénkung aufzuheben, als

Schwachstellen nur (technisch) beeinflubare Stellen anzusehens.

analyse (Ursachenanalyse) und deren Durchfithrung in den Betrieben, in: WARNECKE, H.J.
(Hrsg.): Instandhaltung, S, 194-226 und DERS.: Instandhaltungstechnische Schwach-
stellenanalyse, in: WARNBCKE, H.J, (Hrsg.): Instandhaltung, S. 176-193, die sich weit-
gehend der genormten Begriffsdefinition anschliefen,

3 Diese Erweiterung ist aus den im zweiten Kapitel der varliegenden Untersuchung abge-
leiteten Teilzielen der Arbeitssicherheit zu begriinden.

4 Eine solche Erweiterung ist jedoch nicht nur aus Sicht der Arbeitssicherheit sinrvoll,
sondern auch im Falle einer expliziten Beschréankung auf flir die Instanchaltung rele-
vante Schwachstellen, Vgl. dazu WIEGEL, H.: Integrierte Instandhaltung, in: EUROPEAN
FEDERATION OF NATICNAL MAINTENANCE SCCIETIES (Hrsg.): Tagungshandouch zum 1. Euro-
piischen Korgref Instandhaltung, Wiesbaden 1972, S. 7-38, hier S. 29,

5 Nach der genormten Definition wird mmr die Stelle, "die mit technisch miglichen und
wirtschaftlich vertretbaren Mitteln ... verindert werden kann® (DIN 31 051) als Schwach-
stelle begriffen. Dazu wird allerdings auch dort gleich angemerkt: "Sicherheitsanfor-
derungen kdnnen den wirtschaftlich vertretbaren Aufwand beeinflussen” (DIN 31 051).
Setzt man - bezogen auf das Amwendungsgebiet Instandhaltung — von vortherein adiquate
Skoncmische, technische und soziale Ziele, so lassen sich derart umstindliche Defini-
tionen vermeiden.
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Technisch nicht oder nur sehr schwer vermeidbare Ursachen flir Beein-
trachtigungen der Arbeitssicherheit sind durchaus denkbar, werden aber
- falls sie nicht als Schwachstellen zu identifizieren sind - allzu

leicht UGbersehen.

Die aufgezeigten Mdngel des genormten Schwachstellenbegriffs
sollen hier nicht in dem Vorschlag einer zweckmiBigeren allgemeinen
Schwachstellendefinition minden. Vielmehr scoll gleich der filir die Zwecke
der vorliegenden Untersuchung sinnvolle Begriff der (speziellen) Sicher-

heitsschwachstelle als

Stelle in einem System, aus der negative Abweichungen
zwischen angestrebten Soll- Zustdnden (Zielen) der Ar-
beitssicherheit und gegenwdrtigen oder zuklinftigen Ist-
Zustdnden, also nachteilige Folgen fir die Gesundheit

arbeitender Menschen entstehen kdnnen

definiert werden. Diese - bewuBt weit gefaBte - Begriffsbildung 138t
erkennen, daf zwischen einer derart definierten Schwachstelle und
dem in der Betriebswirtschaftslehre gdngigen allgemeinen Froblembe-
griff6 weitgehende Deckungsgleichheit besteht7. Dies hat den Vorteil,
daB zur Aufdeckung von Sicherheitsschwachstellen das in der Betriebs-
wirtschaftslehre bewdhrte Instrumentarium der Problemanalyse8

{(modifiziert) Anwendung finden kann.

B Struktur von Systemsicherheitsanalysen der Instandhaltung

I Bedeutung von Systemsicherheitsanalysen der Instandhaltung

Die Gewahrleistung von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung

ist Bestandteil &duBerst komplexer und dynamischer kybernetischer Pro-

zesseg, Dies ist im Rahmen einer unter Arbeitssicherheitsaspekten

6 Ein Problem “kann allgemein als negative Bbweichung zwischen angestrebten Soll-Zustfn-
den (Zielen) und gegerwértigen oder zukiinftigen Ist-Zusténden definiert werden" (WILD,
J.: Unternehmingsplarng, S. 66).

7 Gleichwohl wird in der varliegenden Untersuchung der Begriff = Schwachstelle verwendet,
da dieser "griffiger" und im technischen Sektor Ublicher ist.

8 vgl, WILD, J.: Unternehmingsplanung, S. 65-69.

S Vgl. mochmals die Ausfithrung in Teil B des zweiten Kapitels.
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durchzufiihrenden Systemanalyse der . Instandhaltung zu beriicksich-

tigen.

Das weitgehend heute noch iibliche 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-
ergebnisse wére nicht vertretbar"10. Dies liegt zum einen daran” , daB
das Gefahrenpotential aufgrund der stdndig wachsenden Komplexitat
von Systemen ebenfalls sténdig zunimmt. Insofern miBten im allgemeinen
zundchst erhebliche Sché&den in Kauf genommen werden, wollte man ent-
sprechende Erfahrungen abwarten. Darliber 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 fiihren, daB gemachte Erfahrungen auch
fiir die zukiinftige Systemgestaltung nicht mehr aktuell . genug sind und
daher nicht ausreichen. Hinzu kommt, daB auch im Falle eines Schadens-
eintritts bestehende Nebenwirkungen nicht immer sofort erkannt wer-
den. Dadurch koénnen Spadtsch&den entstehen, die durch rechtzeitigen
Einsatz prognostizierender Verfahren hitten vermieden werden kdnnen.
SchlieBlich treten sehr schwere Unfalle vergleichsweise selten ein,
so dafl das Abwarten von ausreichenden Erfahrungen in diesen Fillen nicht

sinnvoll ist,

Aus den angefihrten Grinden ist eine allein auf Erfahrungen fuBende Ge-
wahrleistung von Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen nicht aus-

reichend, Die in diesem Zusammenhang entwickelten Verfahren, wie ins-—

besondere die im Rahmen der Schadensforschung iibliche Schadensanalyse,
richten ihr Bemilihen zwar auch auf die Aufdeckung der Ursachen von
Schdden. Dies wird aus Abbildung 3-1, die den typischen Ablauf
von Schadensuntersuchungen schematisch dar'stellt12 unmittelbar er-

sichtlich, Wie diese Abbildung zeigt, ist das Vorgehen im Rahmen von

10 KLHLMANN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 28.

11 Vgl. zu den Griinden im einzelnen ebenfalls KKHIMANN, A.: Sicherheitswissenschaft, S.
28-29,

12 Die Abbildung wurde erstellt in Anlehmmg an STOCKLOSSA, K.H.: Aussagefzhigkeit der
Schadensforschung und Schadensstatistik, in: Instandhaltungssymposion, Kdln 1977,
5. 5188, hier S. 56 (Bild 1).
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L Befundaufnahme des Schadens J
[ vorldufige Dokumentation des Schadens ]
Schadens- *
feststellung
l; Sammlung spezifischer Daten des Schadens j
r Riickgriff auf frithere Untersuchungsergebnisse_]
Schad ‘
gn:lfflslz— [ Ermittlung der Ursachen des Schadens J
[Treffen von Mafnahmen zur Abhilfe des SchadensJ
Schadens- i
behebung Treffen von zusdtzlichen Mafinahmen zur Ver-
hiitung des Wiedereintretens desselben Schadens
Schadens- endgiiltige Dokumentation des Schadens _]
bericht g tg
Abbildung 3-1:; Teilphasen von Schadensuntersuchungen

Schadensuntersuchungen dadurch gekennzeichnet, daB zur Schadensfest-~
stellung zunichst der Schadensbefund aufzunehmen und zu dokumentieren
ist. BnschlieBend werden (weitergehende) schadensspezifische Daten ge-
sammelt, um den Schaden - eventuell unter Rickgriff auf frithere Unter-
suchungsergebnisse - umfassend untersuchen zu k&nnen. Im Rahmen der sich
anschlieBenden eigentlichen Schadensanalyse steht die Ermittlung der
Ursachen des Schadens im Vordergrund. Ausgehend davon sind MaBnahmen

zur Schadensbeseitigung sowie zur Verhlitung des Wiedereintretens

desselben Schadens zu treffen,

SchlieBlich ist ein umfassender Schadensbericht aufzustellen, um die
gemachten Erfahrungen (beispielsweise in einer Schadensdatenbank) end-
giltig dokumentieren und sammeln zu kdnnen. Obwohl es "oberstes Ziel der

Schadensforschung, der Schadensuntersuchung und der Schadensstatistik

ist ..., Erkenntnisse fir die 'vorbeugende Unfall- und Schadensverhi-
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tung' zu gewinnen"13, reicht der Einsatz des in diesem Zusammenhang
entwickelten Instrumentariums aus den oben angegebenen Griinden gerade
zur prdventiven Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit im In-
standhaltungswesen nicht aus. Hinzu kommt, daB die zur Hilfe genommenen
Methoden der rekonstruktiven Statistik "h&ufig nicht mit der notwendigen
wissenschaftlichen Sorgfalt"14 angewendet werden. Insofern besteht 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 arbeitssicherheitsbezogene
Sicherheitsanalysen von Instandhaltungssystemen, wie sie im

folgenden ndher zu beschreiben sind, zunehmende Bedeutung.

II Bedeutsame Teilaufgaben von Systemsicherheitsanalysen der Instand-

haltung

Einen Uberblick iiber die grundlegende Struktur und den Ablauf von
Systemsicherheitsanalysen der Instandhaltung vermittelt Ab-
bildung 3-215. Im Rahmen der Anwendung von Systemsicherheitsanalysen
erlangt die Abkehr von der alleinigen Betrachtung von Ursache-
Wirkung-Zusammenh&ngen eine besondere Bedeutung. Die damit ver-
bundene Konzentration auf eng begrenzte Ausschnitte des Systemgeschehens
sowie die Gefahr der Vernachldssiqung 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 STOCKLOSSA, K.H,: Schadensforschung, hier S. 51.
14 KHMANN, Albert u,a.: Prognose der Gefahr, K5In o.J. (1969), S. 16.

15 Die Abbildung wurde in teilweiser Anlehnung an Kuhlmann entwickelt, der sich jedoch
in seinen Ausflihrungen auf anlagenbezogene Sicherheitsanalysen beschrankt; vgl.
KUHLMANN, A,: Sicherheitswissenschaft. S, 45-109 (insbesondere Bild 4-2, S. 48 f).
Zu andersartigen, jedoch nicht auf die Instandhaltung zugeschnittenen Ansdtzen flr
Sicherheitsanalysen vgl, BERUFSGENOSSENSCHAFT DER CHEMISGHEN INDUSTRIE (Hrsg.): Der
Stérfall im chemischen Betrieb, Heidelberg o.J. (Anmerkung: Diese Broschire ist die
deutsche i:berset’ztmg von CHEMICAL INDUSTRY SAFETY AND HEALTH COUNCIL OF THE CHEMICAL
INDUSTRIES ASSOCIATION {Hrsg.): A Guide to Hazard and Operability Studies, Londen 1977);

HAMMER, W, : Handbook of System an Product Safety, London 1972; MBRKS, Rudolf: Arbeits-
analyse, Sicherheitsanalyse, Instandhaltungsplanung, Darmstadt o.J.
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praventive Erkennen von Gefahren vermag nur eine im obigen Sinne
aufgebaute Systemsicherheitsanalyse zu gewdhrleisten. Deren bedeut-

samsten Teilaufgaben sind nachfolgend umrissen.

1 Typisierende aufgabenorientierte Beschreibung des Instandhaltungs-

systems

Voraussetzung fiir die Anwendung von Systemanalysen ist stets die mdg-
lichst genaue Kenntnis des jeweils zu untersuchenden Systems., Insofern
muB eine mdglichst 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, Vollstdndig-

keit und Einfachheit auszeichnen.

Diese Anforderungen sind im allgemeinen jedoch nicht leicht zu erfiillen.
So resultiert die Forderung nach Zielorientierthelt der System-
beschreibung daraus, daB es "keine allgemein gliltige Beschreibung eines
Systems (gibt), aus der eine aufgabenbezogene Systembeschreibung nach
einfachen Regeln abgeleitet werden kdnnte. Die Gewinnung einer fiir die
Systemanalyse geeigneten Beschreibung ist selbst ein analytischer Vor-
gang und macht den ersten Schritt der Analyse aus."16 Die beiden anderen
Anforderungen der Vollsténdigkeit und der Einfachheit der
Systembeschreibﬁng werden sich im allgemeinen sogar widersprechen, da
aufgrund der Komplexitdt der meisten Instandhaltungssysteme eine voll-
stdndige Systembeschreibung in einfacher Form kaum noch mdglich ist.
Gleichwohl muB sich eine konkrete Systembeschreibung bemiihen, auch die
Anforderung der Einfachheit der Beschreibung zu erfiillen, um einerseits
die Ubersichtlichkeit und andererseits die Wirtschaftlichkeit

der Analyse zu gwdhrleisten.

Die Beschreibung von Instandhaltungssystemen 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. M&glicher-
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-
plexitdt der Instandhaltung - auch die Mdglichkeit, innerhalb der sy-
stemischen Hierarchie bis auf einzelne Aktionsfelder "herunterzugehen”,
diese jewells zu beschreiben und darauffolgend wieder zu biindeln. Diese
genannten Vorgehensweisen wirden jedoch kaum der Anforderung der Ein-
fachheit genligen und erfordern zudem - anstelle eines gedanklichen Kon-
strukts der Instandhaltung - prinzipiell das Vorhandensein eines tat-

sadchlich existierenden Instandhaltungssystems17.

Ein etwas anderer - hier zu gehender - Weg besteht darin, vor dem Hinter-
grund einer (generell giiltigen) systemtheoretischen Differenzie--
rung von Instandhaltungssystemen einerseits und eines durch die
gesteckten Ziele der Arbeitssicherheit bereits "geschidrften Blik-
kes" fiir entsprechende Probleme andererseits, kombinationstypolo-
gische "Steckbriefe der Instandhaltung” 2zu erstellen‘e. Als
Ausgangspunkt daflir k6nnen die aufgabenorientiert abgegrenzten
Teilaktivititen der Instandhaltung - die Inspektion, die War-

tung und die Instandsetzung - als jeweils zu betrachtende Instand-
haltungsaktionen herangezogen werden, Da sich Aktionsfelder - wie

bereits n&her erlé\utert:19 - durch die Aktionselemente

® Aktionsart,

® Aktionsobjekt,
® Aktionstrager,
® Aktionsmittel,
® Aktionsort und

® Aktionszeit

17 Das gleiche gilt damn, wenn statt dieser eher theoretisch-ebstrakten eine traditionell-
deskriptive Vorgehensweise gewdhlt wird.

18 Dieses typologische Verfahren wird von Schifer einprégsam als "Hin urd Her von em-
pirisch-becbachtender Frfassung industrieller Tatbestinde einerseits und gedanklicher
Einordnung andererseits® (SCHAFER, E.: Industriebetrieb, S. 331) gekennzeichnet.

19 vgl. nochmals Abschnitt A I im zweiten Kapitel, insbesondere Abbildung 2-2.
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charakterisieren lassen, kénnen diese als systematische Dimensionen
der sich anschlieBenden typologischen Beschreibung von Instand-
haltungsaktionen herangezogen werden. Zusatzlich sind besonders be-
deutsam erscheinende, einzelne Instandhaltungsaktionen typisierende
Merkmale sowie typische Merkmalsauspragungen herauszubildenzo.

Als Ergebnis erhilt man einen Analyseraster, der es gestattet, Kombi-
nationstypen in Form typischer Profile von Instandhaltungs-
aktionen zu ermitteln. Diese beschreiben in hinreichend vollst&ndiger
und einfacher Weise das unter Arbeitssicherheitsaspekten zu analysieren-
de System. Eine noch differenziertere Beschreibung laRt sich da-
durch erreichen, daf statt der vergleichsweise groben Differenzierung
der Instandhaltung (in Inspektion, Wartung und Instandsetzung) eine
dieser Teilaktivitdten wiederum in einzelne Teilaktionen zerlegende Un-
terteilung - wie sie beispielhaft in Abbildung 3—321 dargestellt ist -

als Ausgangspunkt fiir die Bildung von Kombinationstypen gewihlt 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 ermdglicht, Diese Systemsicherheitsanalyse der
Instandhaltung (vgl. dazu nochmals Abbildung 3-2) verlauft - aus-~
gehend von gualitativen und quantitativen Sicherheitspriifungen bis hin
zu umfassenden Schwachstellenanalysen - in mehreren Stufen und soll nach-

folgend n&her erl&utert werden.

2 Qualitative und quantitative Sicherheitsprifungen

Arbeitssicherheitsbezogene Systemanalysen der Instandhaltung

kénnen sowohl auf Basis empirischer Erfahrungen als auch aufgrund

20 Eine ausfiihrliche Erliuterung der einzelnen hier verwendbaren Merkmale und Merkmals-
auspragungen erhdlt der Leser wmittelbar unter Arbeitssicherheitsaspekten im Rahmen
der noch zu beschreibenden typischen Sicherheitsschwachstellen der Instandhalturxy im
n&chsten Kapitel.

21 vgl. zu den dort angegebenen Differenzierungen MEYER, FW.: Inspektion, hier S. 703;
DERS.: Wartung, hier S. 680 f und DERS.: Instandsetzung, hier S. 737 f.
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Ermittlung des Sollzustands einer neuen Anlage
Ermittlung des Istzustands einer Anlage
Fehlersuche bel einer gestdrten Anlage

INSPEKTION

Kontrolle nach "kleinen" Instandsetzungen
Ermittlung des Sollzustands nach Generaliiberholungen

Reinigen einer Anlage
Konservieren einer Anlage
Schmieren einer Anlage
Nachstellen einer Anlage

WARTUNG

Erginzen von Hilfsstoffen
Ersetzen von Hilfsstoffen und Kleinteilen

Stillsetzen einer Anlage
Demontage einer Anlage

INSTANDHALTUNG

Reinigung der demontierten Anlage

Fehlersuche (im Falle ausfallbedingter Instandsetzung)
Ausbau von defekten Bauteilen

Anfertigen von Ersatzteilen

Einbau von Ersatzteilen

Ausbesserung von Bauteilen

Austausch von Hilfsstoffen und Kleinteilen

INSTANDSETZUNG

Montage der instandgesetzten Anlage
Justage der Anlage
Wiederingangsetzung der Anlage
Probelauf der Anlage

Ubergabe der instandgesetzten Anlage

Abbildung 3-3: Aufgabenorientierte Differenzierung von In-
standhaltungsaktionen

von theoretischen Uberlegungen durchgefiihrt werdenzz. Sie sind
insofern sowohl fiir die Analyse real existierender und in Unternehmen
implementierter Instandhaltungssysteme als auch fliir die Untersuchung

von bisher nur theoretisch entworfenen Instandhaltungssystemen geeignet.

22 vgl. dazu sowie zu den folgenden Ausflhrungen dieses Abschnittes auch KIHLMANN, A.:
Sicherheitswissenschaft, S, 34-44.
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Eine empirische Analyse von Instandhaltungssystemen ist allerdings
im allgemeinen nur dann sinnvoll, wenn Prognosen iiber das kiinftige,
erwartete Verhalten des untersuchten Systems mdglich sind. Solche em-
pirischen Analysen sind gegeniliber rein theoretischen Betrachtungen inso-
weit im Vorteil, als sie das Systemverhalten unter real existie-
renden Bedingungen widerspiegeln. Nachteile ergeben sich dadurch,
dafl StérgrbfBen stets in ihrer Gesamtheit auf das betrachtete System
einwirken und daher der EinfluB einzelner StdrgréBen nur schwer beur-
teilbar ist, Dariiber hinaus ist die ausschlieBliche Veradnderung ein-
zelner Systemvariablen nicht oder nur begrenzt méglich. Fiir die Durch-
fihrung von empirischen Analysen werden insbesondere die bekannten
statistischen Methoden23 - wie etwa Varianz-, Regressions- und Fak-

torenanalysen - angewendet.

Theoretische Analysen kommen demgegeniiber mit dem Ziel zur Anwen-
dung, Aussagen iliber das Systemverhalten aus der Systemstruktur sowie
aus den Beziehungen innerhalb des Systems und denen zur Systemumwelt
abzuleiten, Insofern ermdglicht das Instrumentarium der theoretischen
Systemanalyse auch die Betrachtung von noch nicht angewandten System-

- konzeptionen oder von solchen Systemen, die noch keine a\;lsreichenden
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 Sicherheitspriifungen von’Instandhaltungssystemen kén-
nen grundsdtzlich von qualitativer oder quantitativer Art sein. Aller-
dings geht einer guantitativen stets die qualitative Sicherheitspri-
fung voraus. Im Rahmen der qualitativen Sicherheitspriifung von

Instandhaltungssystemen sind zun&chst grobe (Vor-) Untersuchungen anzu-

23 vgl, dazu die urfangreiche statistische Literatur, fiir die hier mur einige wenige
Beispiele angegeben werden kdnnen: HERMANN, H.H,: Modern Factor Analysis, Chicage
und London 1960; SACHS, L.: Angewandte Statistik, 4. Aufl., " Berlin, Heidelberg und
New York 1974; SPIEGEL, H.R.: Theory ard Problems of Statistics, New York 1961;
UBERLA, Karl.: Faktorenanalyse, Berlin, Heidelberg und New York 1968; YAMANE, Tero:
Statistik, Band 1 ud 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
Sicherheitsprifungen durchzufilthren. Methodisch stehen dazu einige Ver-
fahren zur Verfﬁgun924, die in der Praxis als bewdhrt gelten. Sowohl
bei der groben als auch bei der detaillierten Sicherheitsprifung von
Instandhaltungssystemen sind sowohl die Konzeption des Instandhaltungs-
systems, also dessen Aufbaustruktur, als auch die Verfahrensab-
ladufe im System zu untersuchen. Allerdings ist die Aussagefdhigkeit
einer qualitativen Sicherheitsanalyse stets begrenzt; insbesondere muB
auf eine Berechnung von Haufigkeiten oder Eintrittswahrscheinlichkeiten

fir bestimmte Systemzustinde verzichtet werden.

BenStigt man solche quantitativen Daten und sind die Voraussetzungen

zu deren Ermittlung erfillt, so kann sich an die qualitative eine guan-
titative Sicherheitsanalyse anschliefen. Dabei wird man sich in
der Regel auf Systemelemente (beispielsweise Anlagen) oder auf kleinere,
hinreichend abgrenzbare Subsysteme beschrdnken miissen, da das Gesamt-—
system im allgemeinen einerseits zu komplex sein wird und andererseits
der Aufwand fir solche umfangreichen quantitativen Amalysen schnell zu

hoch wird.

Im Rahmen quantitativer Sicherheitspriifungen bedient man sich der Meth-
ode der Simulationzs, die das Systemverhalten mit Hilfe eines mathe-
matischen Medells untersucht, Dies ist mittels geeigneter EDV-Unter-
stlitzung prinzipiell auch fiir &uBerst komplexe Systeme mdglich. Aller-
dings muB das System durch mathematische Gleichungen vollstdndig be-
schreibbar sein. Insofern ist gerade bei der Prifung komplexer Systeme

die Zusammenarbeit mit Simulationsexperten unverzichtbar.

24 Vgl, dazu etwa BALFANZ, H.-P.: Sicherheitsanalyse-Plan, Arwendung verschiedener
Sicherheits- und Zuverlidssigkeitsanalysen zum richtigen Zeitpunkt und zu speziellen
Probleamen, Kdln 1972 sowie HAMER, W.: Handbock.

25 Zur Methode der Simulation kann wiederum rur eine begrenzte Auswahl der sehr unfang-
reichen Literabor angegeben werden: CRAWFORD, J.R.: Similation Methods ard Model
Design, Santa Monica 1963; FORRESTER, Jay W.: Industrial Dynamics, 5, Aufl., Cam-
bridge (Mass.) 1968; MERTENS, Peter: Simulation, Stuttgart 1969; SCHNEEWEISS, Hans:
Einfllhrung in die Simulationstechnik, Berlin, Kdln und Frankfurt 1972.
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3 Analyse von Sicherheitsschwachstellen als Kern von Systemsicherheits-

analysen

Die Analyse von Sicherheitsschwachstellen, in die auch Ergeb-
nisse bisheriger Teilanalysen einflieBen, bildet in jedem Fall den

Kern arbeitssicherheitsbezogener Systemanalysen der Instand-
haltung. Sicherheitsschwachstellenanalysen sind, wie im einzelnen noch
zu zeigen ist, gerade fir &uBerst komplexe und dynamische Systeme - wie
etwa Instandhaltungssysteme - besonders geeignet, da sie einerseits
sehr frihzeitig (auch bereits im konzeptionellen Stadium eines System-
aufbaus) durchiiihrbar sind und andererseits die Konzentration auf

relevante Gefahren erméglichen.

Die Analyse von Sicherheitsschwachstellen beinhaltet (i.w.S.)
drei besonders bedeutsame Stufen (vgl. nochmals Abbildung 3-2),

namlich

(1) die Uberwachung der Entwicklung von Sicherheitsschwach-
stellen, die vor allem Aufkldrung dariber 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 méglich 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) fir die Instandhalter - visu-
ell unmittelbar wahrnehmbar sind, kdnnen im allgemeinen leicht erkannt
und demzufolge in der Regel auch schneller beseitigt werden. Nur in-
direkt erkennbare Sicherheitsschwachstellen werden demgegeniiber oft
erst dann identifiziert, wenn ein Unfall geschehen ist. Soll aber eine
vorbeugende Sicherheitsschwachstellenanalyse ihrem Namen ge-
recht werden, so sind auch solche, im Instandhaltungssystem verdeckt

bestehenden Gefahrenquellen frihzeitig 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 mdgliche Gefahren flir das Personal zu {iberpriifen.
Eine bloB reagierende Sicherheitsschwachstellenanalyse, die sich ledig-
lich an in der Vergangenheit geschehenen Unfdllen orientiert und dar-
liber hinaus nur den jeweils bereits geschehenen Unfall analysiert,
schafft zwar eventuell fiir einen speziellen Unfalltyp mehr Sicherheit
in der Zukunft, vernachldssigt aber alle nicht fir einen speziellen Un-
fall relevanten Ursachen. Zu fordern ist deshalb eine analysierende
Sicherheitsschwachstellenforschung,die Unfille von vornherein
vermeiden hilft. Beide Vorgehensweisen schliefen sich jedoch nicht gegen-
seitig aus: Vielmehr umfaftdie vorbeugende auch die dokumentierende
Sicherheitsschwachstellenanalyse, indem sie auf Erfahrungen (etwa aus

Unfallberichten) zurilickgreift,

Sollen Gesundheitsbeeintrachtigungen méglichst von vornherein vermieden
werden, so missen im Rahmen von Sicherheitsschwachstellenanalysen prin-
zipiell auch Friihwarninformationen generierbar sein. Ein solches,
Frihwarninformationen umfassendes Informationssystem hat "die Funktion
eines "Radarsystems": Als eine spezielle Art von Informationssystem
soll es die ... moglichen Gef&hrdungen ... mit zeitlichem Vor-
lauf signalisieren und das Unternehmen befdhigen, bereits beim erst-
maligen Bekanntwerden der Bedrohung ... zu reagieren und geeignete MaB-

nahmen zu ergreifen” 26

Die Moglichkeit, Gefdhrdungen moglichst friihzeitig entdecken zu kdnnen,
ist besonders wertvoll, wenn neue Technologien zum Einsatz gelangen
sollen, da man - und dies gilt nicht nur fir die Instandhaltung - in

solchen Fidllen nicht auf Erfahrungen zurlickgreifen kann27. Aber auch in

26 DREXEL, Gerhard: Ein Frihwarnsystem flir die Praxis - dargestellt am Beispiel eines
Einzelhandelsunternehmen, in: ZfB, 54, Jg. (1984), S. 89-105, hier S. 89,

27 Auf die dringende Notwendigkeit, bei Arwendung neuer Technologien Frihwarnsysteme zu
inteqgrieren, verweist auch ESSER, Werner-Michael: Techmologiefolgen-Abschatzung und
Unternehmensplamunyg, in: BRATSCHITSCH, Rudolf und Wolfgang Schrellinger (Hrsg.):
Unternehmenskrisen - Ursachen, Fribwarnung, Bewdltigung, Bericht {ber die Pfingst-
tagung in Innsbruck, Juni 1979 des Verbandes der Hochschullehrer flir Betriebswirt-
schaft e,V., Stuttgart 1981, S, 85-121,
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als bereits hinreichend bekannt geltenden, "laufenden" Systemen ver-
bergen sich haufig noch unentdeckte Gefahren. Dies gilt einerseits
vor allem fir stark routinisierte Tatigkeiten, bei denen das Risiko
besteht, daB man sich an Gefahren langsam gewdhnt hat und diese daher
nicht mehr wahrnimmt. Andererseits gilt dies aber auch dann, wenn die
wiederholungshdufigkeit von bestimmten T&tigkeiten - wie hau-
fig in der Instandhaltung - besonders gering ist. In allen Féllen
muB die Frihwarnung "immer dann - und nur dann - ein(setzen), wenn sich..
mdgliche Gefahrdungen... frihzeitig ankiindigen (sog. "schwache Signale"2E
oder wenn pldtzlich unerwartete Breignisse (sog. "mid-year surprises")
auftreten, so daB die Zielerreichung in Frage gestellt wird"29_ An Si-~
cherheitsschwachstellenanalysen zur friihzeitigen Aufdeckung von
mdglichen Gesundheitsbeeintrachtigungen sind demgemifBe Anforderungen

zustellen,

4 Erhaltung bzw, Verdnderung des Instandhaltungssystems als Ergebnis

von Systemsicherheitsanalysen

Als Ergebnis der Systemsicherheitsanalyse erhdlt man entweder
die Notwendigkeit, das (betrachtete) Instandhaltungssystem - teil-
welse oder v6llig - zu verdndern, oder die Mdglichkeit, das System
zu erhalten., Die Entscheidung zu der einen oder anderen Verhaltens-
weise wird letztlich davon abh&ngig zu machen sein, inwieweit eine
Ubereinstimmung zwischen den gesetzten Arbeitssicherheits-
zielen - insbesondere dem dabei gewdhlten Anspruchsniveau - und dem
festgestellten Sicherheitszustand des Instandhaltungssystems
herrscht., Ergeben sich Abweichungen zwischen dem Arbeitssicher-
heitssollzustand und dem Arbeitssicherheitsistzustand und
besteht zus&dtzlich auch nicht die Notwendigkeit, urspriinglich fixierte
Arbeitssicherheitsziele zu verandern, so wird man systemverdndernde

MaBnahmen ergreifen miissen. Diese kdnnen sich insbesondere auf die

28 Der Begriff "Schwache Signale" geht auf ANSOFF (H. I.: Weak Signals) zuriick, der auf-
zeigt, wie Unternehmen "strategische Diskontinuititen” durch Erkennen von schwachen
Signalen, die als Varboten von Bedrohungen angesehen werden kénnen, zu bewdltigen
sind. Dieses Konzept, das auf das Erkennen spezifischer, strategischer Stérungen, die
von aufen auf ein Unternehmen eimwirken, gerichtet ist, kann auf das Erkennen anderer
Storeinfliisse Ubertragen werden,

29 DREXEL, G.: Frihwarnsystem, 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-

abldufe beziehen.

Nicht nur im Falle einer Verdnderung, sondern auch bei der Erhaltung des
betrachteten Instandhaltungssystems ist eine ansdhlieBende, fortlau-
fende Uberwachung der Systemsicherheit erforderlich, da sich
sozio-Okonomische Systeme im Zeitablauf selbsttdtig verindern kdnnen.
Mithin verlaufen Systemsicherheitsanalysen‘ letztlich in einem un-
endlichen Regref und sind insofern selbst als Bestandteil einer Ar-
beitssicherheitsstrategie im Sinne des Ergreifens planméBig vor-
beugender Mafnahmen zur Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit in der In-

standhaltung aufzufassen.

C Konzeptioneller Ansatz zur Analyse von Sicherheitsschwachstellen in

der Instandhaltung

I Teilphasen einer Frilhwarninformationen bereitstellenden Analyse von

Sicherheitsschwachstellen in der Instandhaltung

Zur letztendlich angestrebten Festlegung von Arbeitssicherheits-
stretegien sind zundchst einmal Sicherheitsschwachstellen zu
erkennen und hinsichtlich ihrer Art, ihrer Ursachenfaktoren, ihrer
mdglichen Wirkungen und ihres Gefdhrdungsstadiums zu klassifizieren.
Erst dadurch besteht die Moglichkeit, Ansatzpunkte fir 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 prdventiven Funktion der Arbeitssicherheit
vor allem darauf ankommt, Sicherheitsschwachstellen mdglichst
frihzeitig zu entdecken, um so ausreichend Zeit zur Formulierung

und Anwendung von Abwehrstrateglen 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 Frithwarninformationen bereitzustellen. Aus

prozessualer Sicht konnen in diesem Zusammenhang mehrere Teillphasen

bzw. Stufen der vorbeugenden und frihzeitigen Sicherheits-
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) 30 .
schwachstellenentdeckung unterschieden werden , die nachfolgend

ndher zu charakterisieren sind.

1 Festlegen und Uberwachen von Beobachtungsbereichen

Die Beobachtung des Instandhaltungssystems durch daflir zustén-
dige Organisationseinheiten stellt den sachlogischen Ausgangspunkt da-
fiir dar, lUberhaupt entsprechende MaBnahmen zur Abwehr von Gefahren,
die die im Rahmen der lUbergeordneten Zielsetzung der Arbeitssicherheit
geforderte innere und duBere Sicherheit arbeitender Menschen bedrohen,
ergreifen zu kbénnen. Diese Phase ist deshalb besonders bedeutsam, .weil
in der Praxis - meist aus Zeitmangel -~ haufig anstelle einer kontinu-
ierlichen Systembeachtung nur eine "ac'i-hoc—Problementdeckung"31 vorge-
nommen wird, die allenfalls eine zuf&llige Wahrnehmung von Sicher-
heitsschwachstellen ermdglicht. Demgegeniiber zeichnet sich eine
systematische Systembeobachtung dadurch aus, daB eine planm&Bige und

regelmiBige Uberwachung 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-
piell innerhalb von Unternehmuhgen32 iiberall statt: Im allgemeinen
148t sie sich - trotz der weitgehenaen Konzentration auf Produktionsbe-
reiche -~ typischen Funktionsbereichen sachlich nicht umfassend zuord-
nen, wird meist nicht ausschlieBlich von spezialisierten Instandhal-

tungshandwerkern durchgefihrt, da sich oft auch andere Mitarbeiter zu

30 Diese Differenzierung des Prdblementdeckingsprozesses wurde hauptsichlich in Anleh-
nung an DREXEL, G.: Frilhwarnsystem, hier S. 93 vorgenamen. Vgl, dazu aber auch
KRUGER, Wilfried: Umweltwandel und Unternehmungsverhalten, in: ZfO, 44. Jg. (1974),
S. 62-70, der den auf Umweltwandel gerichteten Verhaltensproze von Unternehmungen
in die Stufen Bedbachten, Wahrnehmen, Auslésen, Suchen, Durchfilhren und Kontrollieren
einteilt,

31 Vgl. zur Unterscheidung von systematischer und ad hoc-Problementdeckung KIHN, R. und
WALLISER, M,: Problementdekcungssystem, hier S, 226 f,

32 Grundsatzlich besteht dariiber hinaus auch die Miglichkeit, daB Instandhalbungsmaf-
%}men auBerhalb des Unternehmens - etwa beim Anlagerhersteller - durchgefithrt wer—
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"kleineren Reparaturen" beruten filhlen, und 1l&Bt sich h&ufig nicht ein-
mal rdumlich eindeutig orten, da Instandhaltungsarbeiten oft am Anlagen-
standort ausgefihrt werden missen. Insofern liBt sich "das Instand-
haltungswesen" nicht ohne weiteres als klar definierter Beobachtungsbe-
reich abgrenzen; Zur Festlegung von Beobachtungsbereichen fir
die Ermittlung von Sicherheitsschwachstellen bietet sich daher die be-
reits erdrterte systemanalytische Vorgehensweise an., In diesem
Zusammenhang sind mithin die einzelnen, wiederum als Subsysteme begreif-
baren Elemente eines Instandhaltungssystems - also deren Aufgaben,
Aufgabentrdger, Sachmittel und Informationen -, deren Beziehungen
untereinander sowie die Beziehungen zu Supersystemen - also

vor allem zu anderen anlagenwirtschaftlichen Aktivit&tsfeldern, 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 (zunichst) recht hohes Abstraktions-—
niveau aufweist, Demgegeniiber bietet diese Methode aber den Vorteil,
daB der gewdhlte (formale) Differenzierungsansatz eine umfassende Be-
ricksichtigung aller relevanten Untersuchungsobjekte zulaBt
und dariber hinaus gegeniiber inhaltlichen Anderungen relativ "robust"

ist,

2 Wahrnehmung und BewuBtmachung von Sicherheitsschwachstellen

Das alleinige Beobachten der Elemente und Beziehungen des Instand-
haltungssystems reicht nun jedoch auch nicht aus. Vielmehr missen zu-
sdtzlich "die Beobachtungstr&ger und -instrumente ... so ausgestattet
und eingesetzt werden, daB sie ... (Sicherheitsschwachstellen) auch
tatsachlich wahrnehmen"33. Die fir die Sicherheitsschwachstellenent-
deckung zustdndigen Aufgabentrdger missen also eine gewisse Sensibili-
sierung fir die Wahrnehmung von Sicherheitsschwachstellen
erlangen, um ein willentliches und gerichtetes Aufmerksamwer-
den auf eben solche Sicherheitsschwachstellen zu ermdglichen. Hierzu
ist es - beispielsweise durch entsprechende AusbildungsmaBnahmen - er-

forderlich, perzeptives Handeln zu lernen, das heiBt zu lernen, auf

33 KRUGER, W.: Umweltwandel, hier S. 63.
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einen bestimmten Wahrnehmungsreiz oder auf eine bestimmte wahrnehmbare
Reizkonstellation hin darauf aufmerksam zu werden, daB mdglicherweise
eine Sicherheitsschwachstelle vorliegt. Das perzeptive Erkennen von
Sicherheitsschwachstellen ist allerdings hdufig ein auf Intuition
beruhender Vorgang. Insofern ist geradezu davor zu warnen, "den soge-
nannten "hard facts" ... von vornherein eine hdhere Bedeutung beizu-
messen als den sogenannten “soft facts"34: Gerade diese intuitiven,
persdnlich gepr&gten Sichtweisen und Einschitzungen bestimmter Schlis-
selpersonen befdhigen ..., Frihwarnsignale rechtzeitig zu entdecken
und richtig zu beurteileﬁ"35. Auch sei in diesem Zusammenhang auf die
Gefahr hingewiesen, dal vorgegebene Raster zur Differenzierung
von Sicherheitsschwachstellen36 intuitives Handeln mbglicherweise
einschrénken. 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 fiir bestimmte Signale zun&chst 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 muf vielmehr
nun noch das Apperzipieren von Sicherheitsschwachstellen37,

das heifit, die Uber die bloBe Wahrnehmung hinausgehende BewuBtmachung
des Beobachteten. Erst diese BewuBtmachung gestattet zus&tzlich zur
Erregung von Aufmerksamkeit die klare Identifikation und Fixation
einer Sicherheitsschwachstelle. Die hier angesprochene Problematik

besteht darin, daB Reize geringer Intensitdt, also schwache Sig-

nale, h&ufig unbemerkt bleiben, da ihnen im Beobachtungstréger keine

34 Die Unterscheidung von hard und soft facts geht zuriick auf ANSOFF, H, Igor, Werner
Kirsch und Peter Roventa: Unschirfepositionierung in der strategischen Portfolio-
Analyse, in: Z2fB, 51, Jg. (1981), S. 963-988.

35 DREXEL, G.: Frihwarnsystem, hier 5. 97
36 Vgl. dazu den folgenden Abschnitt dieses Kapitels,

37 Im Vordergrund der Apperzeption steht - im Gegensatz zur Perzeption - die mdglichst
klare urd deutliche Auffassung ("clara et destincta perceptio” nach Descartes) eires
Signals, Vgl. dazu bspw. DREVER, James und FROHLICH, Werner D.: Worterbuch zur
Psychologie, 8. Aufl., Minchen 1974, S. 51 (Stichwort “Apperzeption”) sowie HOFSTATIER,
Peter R.: Psychologie, Frankfurt 1972, S. 39-46 und S. 209-213.
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Empfindung entspricht bzw. der Organismus nicht auf sie reagiert. Der
Aufgabentréger mufl also zusdtzlich zur Beobachtung und Wahrnehmung des
Systemgeschehens insbesondere auch solche schwachen Signale - wie sie
Sicherheitsschwachstelien hdufig darstellen - herausfiltern und erken—
nen kénnen. Nur so ist gewdhrleistet, daB der Beobachter mit einem be-
sonders hohen Aktivitdtsniveau reagiert. Ein solches erhdhtes Akti-
vitdtsniveau ist - wie empirische Untersuchungen gezeigt haben38/—

notwendig, um Uberhaupt entsprechende Reaktionsprozesse auslésen

zu kdnnen,

3 Klassifikation und Dokumentation von Sicherheitsschwachstellen

Im AnschluB an die Beobachtung, Wahrnehmung und Erkennung von Sicher-
heitsschwachstellen muB eine systematisierende und differenzierende
Klassifikation und Dokumentation der vorhandenen Sicherheits-
schwachstellen erfolgen. In diesem Zusammenhang k&nnen als - be-

sonders zweckmdBig erscheinende - Kriterien39 zur Klassifikation
® die Artundder Zielbezug der Sicherheitsschwachstelle,

® das jeweilige Gefdhrdungsstadium, 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 WITTE, Eberhard: Phasen-Theorem und Organisation karplexer Entscheidungs-
verlaufe, in: ZfbF, 20, Jg. (1968), 5. 625-647, hier S. 645 f.

39 Das Schmergewicht liegt dabei auf der vorbeugenden Analyse von Sicherheitsschwach—
stellen, Im Zusammerhang mit an bereits eingetretenen Unfdllen ankniipfenden Analysen
ist als weiteres Kriterium vor allem noch die Ursache von Unfdllen fiir unfallstati-
stische Zwecke bedeutsam. Die daran ansetzende Differenzierung (vgl. dazu nochmals
Abbildung 1-11) gelangt jedoch prinzipiell nur Gann zur Anwendury, wenn die Frith-
warnung versagt hat, Der Ermittlung der Ursachenfaktoren kamt in diesem Zusanmen-
hang die Bedeutung zu, im Zeitsblauf typische Unfallschwerpurkte herauszufiltern,
um diese dann zukiinftig mit noch groferer Sorgfalt prophylaktisch sichern zu kénnen.

40 Eire ausfihrlichere Darstellung der sich aus der Amwendung dieser Kriterien ergeben—
den Differenzierungsmiglichkeiten von Sicherheitssawachstellen erfolgt im nichsten
Abschnitt.
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Eine solche Klassifikation von Sicherheitsschwachstellen
bietet mehrere Vorteile: so erleichtert die Differenzierung nach der
Art den ProzeB der Wahrnehmung und Erkennung von Sicherheitsschwach-
stellen, indem die Aufmerksamkeit des Beobachtungstridgers auf
relevante Gefahrenbereiche ausgerichtet wird. Darilber hinaus
fithrt die artméBige Klassifikation zur (nachtr&glichen) Polarisie-
rung von zundchst intuitiv entdeckten Problemfeldern und
tragt somit auch zur Selektion der "richtigen" Antwortstrategie
bei, Besondere Bedeutung erlangt die Einschatzung des jeweiligen
Gefahrdungsstadiums und der voraussichtlichen Wirkung ei-
ner entdeckten Sicherheitsschwachstelle. Diese auf der Unter-
stellung eines "normalen" zeitlichen Entwicklungsprozesses von Sicher-
heitsschwachstellen beruhenden Differenzierungen ermdglichen vor allem
die Festleqgung von Priorit&ten im Rahmen der Anwendung von Stra-
tegien zur Beseltigung bzw. Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwach-
stellen, In diesem Zusammenhang k&nnen insbesondere "A].armneurosen"41
vermieden werden. Solche Alarmneurosen kdnnen einerseits eine "Uber-
dangstlichkeit" gegeniiber bestehende Unfallgefahren auslbsen, die

im Hinblick auf durchzufihrende Arbeitssicherheitsaktivitdten mdglicher-
weilise zur "Verzettelung" fiihren. Andererseits besteht auch die Gefahr,
daB aufgrund des mit einer dauernden "H&chstalarmstimmung" einherge-
henden Gewdhnungseffektes gegen gemeldete Sicherheitsschwachstel-
len nur noch selten etwas unternommen wird. In beiden F&llen ist eine
wirksame Bekdmpfung wirklich dringlicher Sicherheitsschwach-
stellen gefdhrdet. 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., SchlieBlich tragen auch diese Dif-
ferenzierungen dazu bei, addquate Arbeitssicherheitsstrategien

zu formulieren und anzuwenden,

Die mit der Klassifikation einhergehende Dokumentation der aufge-
deckten Sicherheitsschwachstellen dient einerseits dem Zweck,

daB solche Gefahren, die nicht sofort zu beseitigen sind, im Laufe

41 vgl, dazu auch DREXEL,G,: Frilwarnsystem, hier S. 102, der den Begriff nach KLAUS-
MANN, W.: Betriebliche Frilwarnsysteme im Wandel, in ZfO, 52. Jg. (1983), S. 44
zitiert,
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der Zeit vdllig vergessen werden: Identifizierte Sicherheits-
schwachstellen, die zum Zeitpunkt ihrer Entdeckung als relativ un-
gefahrlich eingestuft werden, sind gleichwohl systematisch und fort-
wdhrend zu iiberwachen, um eine Uberraschende Wirkung auszuschliesg-
sen, Darliber hinaus ermdglicht erst eine differenzierte Dokumen-
tation eine ebenso differenzierte Planung von AbwehrmaBnah-
men sowie die Kontrolle entsprechender Arbeitssicherheitsaktivititen.,
SchlieBlich kommt der Dokumentation auch insofern eine hohe Bedeutung
zu, als dadurch die im Rahmen der Sicherheitsschwachstellenentdeckung
gewonnenen Erfahrungen festgehalten und fiir weitere Zwecke genutzt
werden kénnen, Eine solche Nutzung ist beispielsweise méglich im Rahmen
der Aus- und Weiterbildung von Arbeitssicherheitsfachleuten. Dar-
iiber hinaus k&nnen die einmal gemachten Erfahrungen auch im Rahmen einer
mdglicherweise erforderlich werdenden Verd&nderung eines bestehen-
den Instandhaltungssystems oder auch filr die véllig neue Kon-

zipierung eines Instandhaltungssystems genutzt werden.

4 PFormulierung und Anwendung von Abwehrstrategien

Ein Anspruch auf Vollstindigkeit erhebendes System zur frihzeitigen
Analyse von Sicherheitsschwachstellen darf sich nicht auf deren
Identifizierung beschranken, sondern muB auch geeignete Abwehr-

42’43_ Dies wird auch bei nochmaliger Rickschau

strategien umfassen
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.) gezdhlt wurde. Nach der Anwendung solcher Strategien zur Ge-
fahrenabwehr ist in jedem Fall zu priifzn, 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 zweckmaBig sein, wenn zwischen den

gesetzten Zielen der Arbeitssicherheit und dem (nunmehr erreichten) Si-

cherheitszustand des Systems Ubereinstimmung herrscht. Andernfalls sind

42 vgl. dazu etwa auch [REXEL, G.: Frihwarmsystem, hier 5. 102.

43 Eine eingeherde Darstellung verschiedener Arbeitssicherheitsstrategien erfolgt im
finften Kapitel der vorliegenden Untersuchung.
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entsprechende systemverandernde MaBnahmen zu ergreifen,

I1 Ansitze zur Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen in der

Instandhaltung

Im Rahmen der Identifikation von Sicherheitsschwachstellen und der
Prognose ihrer moéglichen (zeitlichen) Entwicklung entstehen insbeson-
dere dadurch Schwierigkeiten, daB - bezogen auf das jeweilige betrach-
tete Subsystem - nur relevante Sicherheitsschwachstellen erfaBt
werden sollten, Das hier angesprochene Problem besteht darin, das
prinzipiell jedes Systemelement und jede Systembeziehung eine Sicher-
heitsschwachstelle darstellen kann. Es ist dariliber hinaus auch denkbar
bzw, in den meisten Fallen sogar sehr wahrscheinlich, daB ein ein-
zelnes Systemelement mehrere Sicherheitsschwachstellen auf-
weist. Man denke in diesem Zusammenhang nur etwa an eine komplexe An-
lage, die ihrerseits als Subsystem aufgefaBt werden kann und wiederum
zahlreiche Anlagenaggregate sowie -elemente und somit modgliche Sicher-
heitsschwachstellen enth&dlt. Grofe und sehr komplexe Systeme — also
auch Instandhaltungssysteme - kdnnen somit prinzipiell eine unendlich
groBe Anzahl von Sicherheitsschwachstellen enthalten, Insofern sind
Identitatsprinzipien erforderlich, um zwischen relevanten und
nichtrelevanten Sicherheitsschwachstellen unterscheiden zu k&nnen. Zur
Ldsung dieses Relevanzproblems kann im Rahmen einer ersten konzeptio-
nellen Ordnung eine vierdimensionale Klassifikation 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 Gefahrdungsstadien
und ihren (insbesondere primdr arbeitssicherheitsrelevanten) Wirkungen

differenziert,

Das Relevanzproblem wird durch eine solche Klassifikation allerdings
keinesfalls eindeutig und umfassend geldst.Zumindest aber bietet dieses
Vorgehen den Vorteil einer inhaltlichen Prézisierung, die der

Entdeckung relevanter Sicherheitsschwachstellen dienlich ist.
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Abbildung 3-4: Ansitze zur Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen
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1 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrer Art

In dem Bemilhen, einen theoretischen Orientierungsraster fir die
Identifizierung und Klassifizierung von Sicherheitsschwachstellen vor-
zugeben, erscheint es zweckmdBig, zur Differenzierung von Sicher-
heitsschwachstellen nach der Art der bereits dargelegten system-
theoretischen Vorgehensweise zu folgen. Dabei sollte mdglichst an den
kleinsten systemischen Bauelementen angesetzt werden. Insofern kann
zundchst - wie Abbildung 3-4 aufzeigt, zwischen aktionssystem-
internen und aktionssystemexternen Sicherheitsschwachstel-

len unterschieden werden44
a Aktionssysteminterne Sicherheitsschwachstellen

Es wurde bereits darauf hingewiesen, daB grundsdtzlich jedes einzelne
Systemelement45 eines betrachteten (Aktions-)Systems als

Sicherheitsschwachstelle in Frage kommen kann, also

® die in einem System zur Aufgabenerflillung (im Untersuchungszeit-

punkt bzw, -zeitraum) vorherrschende Aktionsart;

@ das Aktionsobjekt, an dem die vorgegebene Aufgabe verrichtet

wird;

® der die Aufgabe erfiillende Aktionstrager bzw. vor allem dessen

(arbeitssicherheitsbezogenes) Leistungsverhalten;

® die Aktionsmittel, die zur Aufgabenerfiillung bendtigt und

herangezogen werden;

® der Aktionsort, an dem die Arbeitshandlung (Aktion stattfindet

und

® die Aktionszeit, zu der die Aktion durchgefiihrt wird.

44 Diese Unterteilung ist vor allem dann zweckméBig, wern Steuerungs- und Gestaltungs-
ansitze gefunden werden sollen, die sich tatsichlich im Einflufifeld des primir be-
trachteten Aktionssystems befinden.

45 Vgl, zu den einzelnen Elementen eines Aktionssystems nochmals Abbildung 2-2 im
Zweiten Kapitel der Untersuchung
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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 beziiglich zu erwartender Ausprdgungen zu konkreti-
sieren46. Allerdings reicht die alleinige Analyse der einzelnen Ele-
mente eines Systems im allgemeinen nicht aus. Wesentliche Sicherheits-
schwachstellen befinden sich hdufig auBerhalb der (oft engen)
Grenzen eines Systems und wirken in dieses hinein. Auch diese sind

im Rahmen von Sicherheitsschwachstellenanalysen zu identifizieren.
b BAktionssystemexterne Sicherheitsschwachstellen

Aktionssystemexterne Sicherheitsschwachstellen kénnen 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 (kdnnen), sind mithin bestehende wechselseitige
Verflechtungen zwischen dem zu uutersuchenden (Instandhaltungs-)

System und dessen Umgebung zu analysieren_.47

Als Ansatzpunkt fir solche Untersuchungen bietet es sich an, die
Unterscheidung verschiedener (gestufter) Supersysteme48, 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 (AuBen-)Beziehungen auf-

recht erhalten werden

® und anderen Unternehmungsbereichen, mit denen die Instand-

46 Eine typische Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung darstellende Konkreti-
sierung erfolgt im folgenden Kapitel.

47 vgl, dazu ebenfalls die ABusfiihrungen im folgenden Kapitel.

48 vgl. dazu nochmals Abbildung 2-4 im zweiten Kapitel der Untersuchung.
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haltung im Rahmen ihrer Aufgabenerfiillung (AuBen-)Beziehungen

unterhdlt

® und spezifischen (relevanten) Ausschnitten der Unter-

nehmungsumwelt

bestehen, Bei der Analyse dieser Interdependenzen ist vor allem auch
darauf zu achten, inwieweit ilberhaupt seitens des betrachteten Systems
EinfluBpotentiale bestehen bzw, ob und wie solche aufgebaut werden
kénnen, Nur die Existenz solcher Beeinflussungspotentiale erdffnet
letztlich die Mdglichkeit, vorhandene Sicherheitsschwachstellen
zu beseitigen. Andernfalls mufl man sich darauf beschrénken, (inner-
halb des Systems) die Wirkung externer Sicherheitsschwachstellen
zu hemmen. Hier wird offenbar, daB qie sorgfdltige Analyse (i.e.S.)
von Sicherheitsschwachstellen auch bereits Ansdtze fiir 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 zweckmiBige Ergdnzung zur vorhergehend beschriebenen Differen-
zierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrer Art an. Die
hier zu treffende Unterscheidung ermdglicht die Zuordnung der iden-
tifizierten Sicherheitsschwachstellen zu entsprechenden (beein-
trachtigten Zielkategorien der Arbeitssicherheit. Dies ist des-
halb bedeutsam, weil rationales Handeln - im Sinne des Durchfihrens
von sicherheitsschwachstellenorientierten ArbeitssicherheitsmaBnahmen -
zielorientiert sein muB, Mithin sind zunichst die durch Sicherheits-
schwachstellen mdglicherweise in ihrer Erfiillung beeintr&chtigten Ziel-

kategorien der Arbeitssicherheit festzustellen,

Die Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach der
betroffenen Zielkategorie der Arbeitssicherheit 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 k&nnen prinzipiell in die
genannten Kategorien eingeordnet werden. So stellt beispiels-
welse das (unter Arbeitssicherheitsaspekten so zu wertende) Fehlver-
halten eines Fremdinstandhaltungshandwerkers eine personelle
Sicherheitsschwachstelle, ein vom Anlagenhersteller geliefertes und
mit technischen Mangeln behaftetes Ersatzteil eine technische
Sicherheitsschwachstelle und eine fehlerhafte Information aus
einem hierarchisch libergeordnetem Bereich eine strukturelle Sicher-

heitsschwachstelle dar.

3 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihrem Gef&hr-

dungsstadium

Sicherheitsschwachstellen kdnnen - faRt man den ProzeB, der zu einem
Unfall fiihren kann, als Energieumwandlungsprozef3 auf, der bestimmte
Entwicklungsstadien durchléuft49 ~ auch nach ihrem jeweiligen Gef&hr-
dungsstadium differenziert werden. Eine solche analytische Differen-
zierung der Sicherheitsschwachstellen fihrt insbesondere dazu, einer-
seits Sicherheitsschwachstellen mdglichst friihzeitig entdecken zu kdn-
nen und andererseits Zeitpunkte zun Ergreifen entsprechender Arbeits-

sicherheitsaktivitéten . festlegen zu kdnnen.

Diese, an den Entwicklungsstufen ansetzende Beschreibung des zeit-
lichen Verlaufs von Sicherheitsschwachstellen muB zunachst

danach differenzieren, ob es sich um Sicherheitsschwachstellen handelt,
die "normal" verlaufen, oder um solche, die durch eine auBergewdhnliche

Entwicklung gekennzeichnet sind.

AuBergewdbhnliche Entwicklungen sind solche Prozesse, in denen
nicht die gesamte Palette der verschiedenen Gefdhrdungsstadien schritt-

weise durchlaufen wird, sondern Sicherheitsschwachstellen unmit~

49 vgl, dazu COMPES, P.C.: Unfallverhiibung, hier sp. 2050.
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telbar bzw. zumindest sehr schnell hochgradig gefahrenwirk-
sam werden. AuBergewdhnliche Sicherheitsschwachstellenentwicklungen

sind also dadurch gekennzeichnet, daB die normalerweise mit einer zeit-
lichen Verzdgerung verlaufende Entwicklung nicht (insgesamt) stattfin-
det und es stattdessen zu einer total-momentanen (zeitlichen) Verschmel-
zung von Ursache und Wirkung einer Stdrung kommt. Die frihzei-
tige Aufdeckung (wahrend des Entstehens) solcher Sicherheitsschwach-
stellen ist aufgrund des "dammbruchartigen" katastrophalen Eintretens

der Stdrung besonders problematischso.

Normale Sicherheitsschwachstellenentwickiungen lassen sich dem-
gegeniiber dadurch charakterisieren, daB sie ausgehend von der ursach-
lichen Entstehung bis hin zur unmittelbaren Koinzidenz - also der

Raum- und Zeitgleichheit - von Gefahren- und Schadentr&ger alle Ent-
wicklungsstufen - vgl. dazu nochmals Abbildung 3-4 - schritt-
weise durchlaufen. Die nachfolgend vorzunehmende Abgrenzung
unterschiedlicher Gefdhrdungsstadien soll vor dem Hintergrund

eines zur Verdeutlichung "konstruierten"” Fallbeispiels geschehen.

Das Fallbeispiel geht von einem plétzlichen Anlagenausfall aus,
der offensichtlich durch einen (elektrischen) Fehler im Antriebs-
aggregat der betreffenden Anlage verursacht wird. Innerhalb des schad-
haften Antriebsaggregats mbgen sich elektrische Energie speichernde,
unter Hochspannung stehende Aggregatelemente befinden, die zum
Teil allein durch den isolierten Gehiusedeckel des Antriebsaggregats
vor Berithrung geschiitzt sind. Dieser Deckel sei zur vorschriftsgerechten
Kennzeichnung der lebensgefdhrdenden Hochspannung auf der
AuBenseite 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 Stérung des elektrischen Antriebsaggregats der An-

lage einen Elektriker der Instandhaltungsabteilung herbeizuholen.
Da dieser momentan andersweitig besch&ftigt ist, beschlieBt der
Produktionshandwerker, inszwischen selbst zu versuchen, den Fehler

50 Es miflte in diesem Zusamenhang Uberpriift werden, oo die von THM (,René: Stabilité
Structurelle et Morphogenese, Benjamin 1972) entwickelten, auf den Erkenntnissen der
Topologie basierenden mathematischen Modelle zur Darstellung und Analyse diskonti-
nuierlicher und divergierender Phinomene (“Katastrophenphinamene”) hier anwendoar
sind, Vgl. zur Katastrophentheorie auch CHANDLER, John S. und SCHONERUNN, Norbert:
Katastrophentheorie und der Going-Concern-Status einer Unternehmung, Eine modell-
theoretische Betrachtung, in: ZfbF, 34. Jg. (1982), S. 485-509, hier insbesondere

S. 493498 sowie ZEEMAN, E.C.: Catastrophe Theory, in: Scientific American, 34 Jg.
(1976) s. 65-83.
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zu lokalisieren und - falls ihm dies mbglich erscheint - auch zu be-
heben.

Im Rahmen des Instandsetzungsversuchs demontiert der Produktionshand-
werker nach Abschalten der Anlage den (schiitzenden) Gehduse-~
deckel des Antriebsaggregats, Die einzelnen - teilweise unter Hoch-
spannung stehenden -'Aggregatelemente sind nunmehr gut sichtbar,
frei zug&nglich und damit allerdings auch ungesichert.

Der Produktionshandwerker erkenntdurch Inaugenscheinnahme, daB sich -
wie er meint, aufgrund der relativ starken Vibration der laufenden
Anlage - innerhalb des Antriebsaggregats ein Kabel aus einer (ver-
schraubten) Kabelklemme geldst hat. Er beschlieBt mittels seines
(isolierten) Schraubendrehers den entdeckten Fehler zu beheben.

Ohne weitere Sicherheitsma!"}nahrnens1 zu treffen, versucht der Pro-
duktionshandwerker, die Schraube an der Kabelklemme weiter zu l&sen,
um das Kabel wieder befestigen zu kbénnen. Dabei rutscht er mit dem
Schraubendreher ab und ger&t mit ihm in die N&he von noch
immer unter Hochspannung stehenden Aggregatteilen. Von dort
"springt"” momentan der Strom in die Schraubendreherklinge iiber
{Koinzidenz von Gefahren~ und Schadentrdger), die infolgedessen eben-
falls unter Spannung steht,

Der vorstehend beschriebene Fall umfaBt die folgenden Systemelemente:
Ein Produktionshandwerker (Aufgabentr&ger) nimmt einen Anlagenaus-
fall wahr (AnstoBinformation) 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-
tiertes Sachmittel) vorzunehmen, da der Elektriker (eigentlich

zustdndiger Aufgabentrdger) zur Zeit nicht erreichbar ist.

Ohne hier die (mdglichen) Wirkungen des geschilderten Unfallgeschehens
darzustellen, seien nachfolgend auf der Basis dieses zundchst recht
einfach erscheinenden, aber aufgrund des Zusammenwirkens unterschied-
licher Sicherheitsschwachstellen doch recht komplexen Falls verschie-

dene Gefdhrdungsstadien unterschieden.
a Potentielle Gefahren

Die erste abzugrenzende Stufe eines Sicherheitsschwachstellen-Entwick-—

51 In solchen Fillen zu treffende Sicherheitsvorkehrungen werden ausfiithrlich dargestellt
bei RADANIT, S.: Arbeitssicherheit, hier S. 555-561.
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lungsprozesses laBt sich als das Vorhandensein von potentiellen
Gefahren auffassen. Eine Sicherheitsschwachstelle soll als poten-
tielle Gefahr bezeichnet werden, solange sie nur in Form einer Ein-
fluBpotenz - also als (Unfall-)Energie im vélligen 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 Gehdusedek-
kel vor Berlhrung gesichert sind. Solche Teile, die nicht sepa-
rat abgekapselt sind, stellen eine potentielle Gefahr dar, da sie
nur unzulanglich gegen eine gesundheitsgefahrdende Berilihrung gesichert

sind,

Die Entdeckung solcher Sicherheitsschwachstellen ist oft nicht ein-
fach, da sie "normalerweise" keinerlei 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 lbersehen oder bewuBt ignoriert werden.

Gerade fiir potentielle Gefahren besteht im allgemeinen auch die Mog-
lichkeit, daB sie sich liberhaupt nicht weiterentwickeln. Im Beispiel
wdre dies beispielsweise dann der Fall, wenn die betrachtete Anlage
nicht ausgefallen wdre. Hier wird deutlich, daf auch von der Ausfall-~
ursache der Anlage eine Gefahr ausgeht, ndmlich 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 bemiihten vorbeugenden
Instandhaltung besteht die Méglichkeit, daf die verwendete Kabel-
klemme einen Funktionsfehler darstellt: Statt der geschraubten
hatte eine feste, etwa geldtete Kabelverbindung gewdhlt werden missen.
Auch kann es sich um einen Integrationsfehler insofern handeln, als ‘
das verwendete Antriebsaggregat (mit den geschraubten Kabelverbindungen)
nicht an eine stark vibrierende Anlage hitte gekoppelt werden diirfen.

Diese Uberlegungen zeigen, daB Instandhaltung und Arbeitssicher-

heit oft an denselben Stérquellen ansetzen (missen). Damit wird
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auch deutlich, daB arbeitssicherheits- und instandhaltungs-
orientierte Schwachstellenanalysen gleichzeitig der Er-
reichung mehrerer unterschiedlicher Zielkategorien (An-
lagenerhaltung und Arbeitssicherheit) dienen k&nnen und inso-

" fern auch simultan eingesetzt werden sollte,.

Neben den bisher nur im technischen Segment 32 analysierten poten-
tiellen Gefahren bestehen solche auch noch im strukturellen und
im personellen Segment. So stellt sich im Fall die Aufgabe,eine
anlagenausfallbedingte Instandsetzung vorzunehmen. Der dafir
zustdndige Instandhaltungshandwerker ist jedoch andersweitig
besch&ftigt und kann daher nicht unmittelbar eingreifen. Sind fiir
solche F&lle keine konkreten organisatorischen Regelungen
getroffen, so besteht damit wiederum eine potentielle Gefahr. Das
Problem, daB Produktionshandwerker aufgrund der Vertrautheit
mit "ihren" Maschinen glauben, Sché&den selbst beheben zu kdénnen,
besteht ohnedies h&ufig. Dazu sind sie zudem fachlich oft auch in der
Lage, "nur" kennen Produktionshandwerker in vielen F&llen nicht die
spezifischen Sicherheitsmafnahmen, die im Rahmen der Instand-
haltung zu treffen'sind_ Ist nun - wie im geschilderten Beispiel -

der verantwortliche Instandhaltungshandwerker gerade nicht greifbar,
so verscharft sich hiufig das oben genannte Problem: Der mit den
Produktionszielen vertraute Produktionshandwerker mag bemitht Sein, die
Anlagenausfallzeit zu minimieren und beschlieBt daher, selbst "mal é&ben"
zum Werkzeug zu greifen, Diese Entscheidung, die eine weitere poten-
tielle Gefahr darstellt, ist zwar verstindlich, muB aber aus Sicht
der Arbeitssicherheit als personelles Fehlverhalten des (selbst

ernannten) Aufgabentrégers gewertet werden.

Alle aufgefiihrten potentiellen Gefahren - die aufgrund des gemeinsamen
Aktionsrahmens eng verzahnt sind - zeichnen sich dadurch ab, da8 sich
die vorhandene (Unfall-)Energie noch im vdlligen Ruhezustand
befindet. Dies gilt auch fir die Entscheidung des Produktionshandwer-

kers, denn der im Fall geschilderte UnfallprozeB entwickelt sich nur

52 Prinzipiell ist auch der verwerdet‘e isolierte Schraubendreher eine zum technischen
Bereich zu z#hlende mégliche Sicherheitsschwachstelle. Da jedoch Uber die Beschaffen-
heit dieses Sachmittels im Fallbeispiel keine ndheren Angaben t wurden, wird
{vorerst) auf eine Analyse dessen Gefahrerpotentials verzichtet.
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dann weiter, wenn der Produktionshandwerker seine Entscheidung auch

tatsdchlich in eine entsprechende Handlung umsetzt.
b Latente Gefahren

Im Rahmen einer "normalen" zeitlichen Entwicklung von Sicherheitsschwach-
stellen entwickeln sich potentielle in der nachsten Stufe zu latenten
Gefahren, Diese zeichnen sich prinzipiell dadurch aus, daB die bevor-
stehende Bedrohung der Gesundheit des Aufgabentrdgers zwar nur sehr
schwach, jedoch grunds&tzlich erkennbar wird. Ein mdgliches Wirk-
samwerden der vorhandenen (Unfall-) Energie kiindigt sich in dieser

Phase bereits durch schwache Signale an,

Im beschriebenen Fallbeispiel wird diese Phase des Unfallprozesses
dadurch erreicht, daB der Produktionshandwerker die Anlage ab-
schaltet und den schiitzenden Geh3dusedeckel des Antriebsaggre-
gats entfernt. Damit werden die teilweise unter Hochspannung

stehenden Aggregatteile gut sichtbar und frei zugénglich.

Zu diesem Zeitpunkt kommt dem Erkennen sowie vor allem dem darliber hin-
ausgehenden - oben bereits beschriebenen - Apperzipieren der Sicher-
heitsschwachstelle eine besondere Bedeutung zu. Dies wird jedoch

im allgemeinen nur dann mfjglic.h sein, wenn der betroffene Aufgaben-
trdger einerseits iiber genligend Sach- und Fachkunde verfiigt und
andererseits auch bereits damit rechnet, auf eine Sicherheitsschwach-
stelle treffen zu kdnnen, Besondere Sorgfalt sowie umsichtiges
und sicherheitsgerechtes Verhalten bei der Arbeitsdurchfihrung

werden notwendig.

Im vorliegenden Fall kann wohl davon ausgegangen werden, daf der Elek-
triker aufgrund seiner Sachkompetenz sofort erkannt hatte, dafB be-
stimmte Bauteile elektrische Energie auch nach Abschalten der Anlage
speichern konnen und daher immer noch unter Hochspannung stehen. Dem-
entsprechend hdtte er auch spezifische SicherungsmaBnahmen er-
greifen konnen, Der Produktionshandwerker ist dagegen primar dar-
auf fixiert, die Schadensursache zu finden und moéglichst
schnell zu beheben,Nachdem er auch tatsichlich sofort das geldste

Kabel sieht, entwickelt sich der UnfallprozeB sehr schnell weiter.
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c Akute Gefahren

Das Vorhandensein akuter Gefahren zeichnet sich dadurch aus,
daB es bereits zu einer kritischen Kombination von Gefahren-

und Schadentr&ger kommt,

Im geschilderten Beispiel wird diese Phase dadurch erreicht, daB
der Produktionshandwerker ohne weitere SicherungsmaBnahmen
unmittelbar mit der eigentlichen Instandsetzung beginnt und

dazu mit einem Schraubendreher in dem gedffneten Aggregat hantiert,

Das Wirksamwerden der (Unfall-)Energie kann in diesem Stadium .
sehr rasch verlaufen. Die verbleibende Restzeit bis zum (mdg-
lichen) Eintritt eines Schadens ist im Vergleich zur Latenz-

phase regelmdfig &uBerst gering.

d Faktische Gefahren

Die gegen Ende der gesamten Entwicklung zunehmende UnfallprozeBge-
schwindigkeit wird auch im Beispiel deutlich. Noch wdhrend der
Produktionshandwerker die Schraube an der Kabelklemme 13st, rutsch
er mit dem Schraubendreher ab und gerdt damit in die unmittelbare
Néhe von unter Hochspannung stehenden Bauteilen. Damit ist das Stadium
der faktischen Gefahr erreicht, das durch die Koinzidenz von Ge-
fahren- und Schadentréger zu charakterisieren ist. Im Beispiel
"springt" momentan der Strom Uber in die Schraubendreherklinge. Es er-
folgt mithin die unmittelbare Umwandlung der urspriinglich po-
tentiellen Energie in kinetische Energie; das Unfallpotential

wird im Zustand faktischer Gefahr direkt wirksam.

Im geschilderten Fallbeispiel muB dies nun nicht zwingend dazu fiihren,
daB der Produktionshandwerker verletzt wird. Auch besteht die Mdglich-
keit, daB entweder gar kein Schaden oder "nur" ein Sachschaden eintritt.
Im beschriebenen Beispiel wird dies vor allem daveon abhangen, ob der
Produktionshandwerker geeignete Sachmittel benutzt hat, ob also

die Isolation des verwendeten Schraubendrehers eine entsprechende Schutz

glite aufweisen konnte.
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Der beschriebene EntwicklungsprozeB zeigt deutlich, daB eine még-
lichst frihzeitige Entdeckung von Sicherheitsschwachstellen
im Sinne einer vorbeugenden Gewdahrleistung von Arbeitssicher-
heit unbedingt notwendig ist. Im Falle des Vorliegens einer faktischen
Gefahr kann ein Schaden bewufBt im allgemeinen nicht mehr abgewendet
werden, Auch wird dies bei Vorliegen akuter Gefahren meist sehr schwie-
rig sein, da die verbleibende Restzeit bis zum mdglichen Schadenseintritt
gegen Null konvergiert. Mithin mul3 das Bemiihen vorbeugender Ar-
beitssicherheitsstrategien darauf gerichtet sein, Sicherheits-
schwachstellen zumindest bereits in ihrer Latenzphase zu iden-

tifizieren,

4 Differenzierung von Sicherheitsschwachstellen nach ihren mdglichen

Wirkungen

Ist eine Sicherheitsschwachstelle erst einmal der Art nach iden-
tifiziert, so erlangt aus Sicht der Arbeitssicherheit die Festlegung
von Prioritédten fir das Ergreifen geeigneter GegenmafBnahmen
besondere Bedeutung. Bel der Beseitiqung von Sicherheitsschwachstellen
kann die Wahl der "richtigen" Reihenfolge ausschlaggebend dafir sein,
ob ein Unfall geschieht oder nicht. In diesem Zusammenhang sind vor

allem zwei Faktoren bedeutsam:

® zum einen das derzeitige Gefdhrdungsstadium, 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,

Wdhrend Entwicklungsstand und -geschwindigkeit einer Sicher-
heitsschwachstelle AufschluB dariiber geben, welche Restzeit =zum
Ergreifen wirksamer GegenmaBnahmen verbleibt ("zeitliche Ge-
fahrlichkeit"), zeigt die vermutete Wirkung einer Sicherheits~
schwachstelle an, ob "nur" Sachschaden oder (auch) Personen-
schaden zu erwarten sind und mit welcher "Unfallschwere" zu rech-

nen ist ("sachliche Gefidhrlichkeit").
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Die vermutete Wirkung einer Sicherheitsschwachstelle gibt zudem
auch Hinweise darauf, welche Abwehrstrategien zweckmidBigerweise
zur Anwendung gelangen kénnen. So wird man gegen erwartete Personen—

schaden oft andere MaBnahmen ergreifen, als gegen Sachschaden.

Sicherheitsschwachstellen lassen sich ~ wie Abbildung 3-4 ver-~
anschaulicht - zun&chst danach differenzieren, ob systeminterne oder
systemexterne Wirkungen erwartet werden. Systeminterne Wirkungen
lassen sich - wie bereits in Abbildung 1-15 - weiter danach unter-

teilen, ob Schadigungen
® einzelner Produktionsfaktoren,
® von Produktiqnsprozessen und/oder
® von Leistungen

eintreten konnen. Wurden in Abbildung 1-15 die Personenschaden, die
als mdgliche Schadigungen einzelnen Produktionsfaktoren neben den Sach-
schaden zu berilicksichtigen sind, unter erfolgswirtschaftlichen Aspekten
tiefer gegliedert, so steht hier das zu erwartende Ausmaf der Schadi-

gung im Vordergrund., Unter diesem Aspekt lassen sich Personenschédden
® mit Todesfolge,
® mit bleibenden Gesundheitsbeeintridchtigungen und

® mit (langfristig oder kurzfristig) voriibergehenden Ge-

sundheitsbeeintrachtigungen

unterscheiden, Die sich damit ergebenden Kategorien werden in der ein-

schlégigen Literatur auch als “Unfallfolgenklassen"53 bezeichnet.

Die unternehmungsinternen der systemexternen Wirkungen kon-
nen in derselben Weise d;fferenziert 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, KHLMANN, A_ u.a.: Gefahr, S. 72-87,
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.

III Frihwarncharakter der Analyse von Sicherheitsschwachstellen in der

Instandhaltung

Die beschriebenen Mdglichkeiten zur Differenzierung von Sicher-
heitsschwachstellen stellen zusammen mit der ebenfalls dargelegten
Vorgehensweise der Sicherheitsschwachstellenanalyse einen
ersten Ansatz flr ein vor allem im Rahmen der prdventiven Funktion

der Arbeitssicherheit bedeutsames Frihwarnsystem dar.

Frihwarnsysteme kdnnen generell dadurch charakterisiert werden,
"daB sie geeignet sind ... relevante Entschéidungen in beobachtetenBe-
reichen als Indikatoren (Anzeigen) flr mdgliche Gefahrdungen frihzei-
tig wahrzunehmen und zu analysieren, bel Verdnderungen von relevanten
Erscheinungen ... spezifischen Frithwarninformationen an den bzw. die
Benutzer des Systems weiterzuleiten ,,. (um so) hinreichend Zeit zur
Ergreifung geeigneter MaBnahmen zur Abwendung oder Minderung von Ge-
fahrdungen zu haben"54. Diese Charakteristika werden durch das er-

lauterte Prozedere erfiillt.

So werden die fir das Zustandekommen von Unfdllen ursdchlich verantwort-
lichen Sicherheitsschwachstellen der Art nach erfaRft und den jeweiligen
Aufgabenbereichen differenziert zugeordnet, Sie stehen daher dem Jje-

wells gef&hrdeten Bereich als sachlich, &rtlich und auch zeitlich

determinierte Frihwarninformationen zur Verfiigung.

Dartiber hinaus besteht auch die Mdglichkeit, Verdnderungen in der Ent-
wicklung relevanter Sicherheitsschwachstellen wahrzunehmen und zu regi-
strieren. Dies kann zudem im Rahmen der Unterscheidung verschiedener
Gefdhrungsstadien der Sicherheitsschwachstellenentwicklung
durch die Méglichkeit, bereits schwache Signale (in der Latenzphase)

zu erkennen, auch frihzeitig genug geschehen.

Aufgrund der von dieser Phase ausgehenden Inkubationszeit bis zum
Wirksamwerden der (Unfall-)Energie verbleibt dariiber hinaus im allge-

meinen hinreichend Zeit zur Beseitigung der Sicherheitsschwach-

54 m, _Dietger und Krystek, Ulrich: Betriebliche und Uberbetriebliche Frilwarnsysteme
flir die Industrie, in: ZfoF, 31, Jg. (1979), S. 76-88, hier S. 76.
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stelle bzw, zZur Hemmung der von der Sicherheitsschwachstelle
ausgehenden Wirkung. Dadurch kdnnen Unfdlle von vornherein vermieden

werden,

Geben schon die Informationen tber Entwicklungsstand und -ge-
schwindigkeit der Sicherheitsschwachstellen Hinweise auf Prij-
oritdten flir die im Rahmen der Ablaufplanung von Arbeitssicherheits-
aktivitdten zu erfolgende Festlequng von Bearbeitungsreihenfolgen, so
werden diese durch die Analyse mdglicher Wirkungen der iden-
tifizierten Sicherheitsschwachstellen noch besser fundiert. Durch
die Feststellung der zeitlichen und sachlichen Gefdhrlich-
keit der Sicherheitsschwachstellen erfolgt eine weitergehende

Spezifizierung der Frihwarninformationen.

Arbeitssicherheitsbez’ogene Schwachstellenanalysen im Instand-
haltungswesen, die sich an dem geschilderten Prozedere ausrichten,
sind mithin grunds&tzlich in der Lage, die fir die Gewdhrleistung
prdventiver Arbeitssicherheit im Instandhaltungswesen erforder-
lichen Frihwarninformationen zu liefern. Dazu missen solche Sicherheits-
schwachstellenanalysen allerdings in entsprechende Arbeitssicherheits-
strategien miinden, Die Festlegung solcher Arbeitssicherheitsstrategien
ist Gegenstand des {iberndchsten 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 typische Sicherheitsschwachstellen der In-
standhaltung - 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 fiir die Ermittlung von typischen Sicherheits-
schwachstellen in der Elementestruktur von Instandhaltungs-

aktionen stellt die bereits umrissene1 Beschreibung des Instand-

1 Vgl. dazu nochmals Abschnitt B IT 1 im vorherigen Kapitel.
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haltungssystems dar. Diese Beschreibung erfolgt hier in Form der
Vorgabe eines Analyserasters, der die Bildung kombinationstypolo-
gischer "Steckbriefe der Instandhaltung”" ermdglicht. Dieser
Raster, der in Abbildung 4-1 dargestellt ist, kann als (vor allem
auch organisationsbezogenes)Instrument zur zielgerichteten Unter-
suchung sowchl der einzelnen Aktionselemente, als auch der zwischen

diesen herrschenden Beziehungen dienen.

Im Rahmen der Organisation eines Systems werden einerseits Auf-
gaben (Aktionsarten und Aktionsobjekte), Aktionstrdger und Aktions-
nmittel zusammengefaBt (Aufbauorganisation), um gesetzte Ziele zu
erreichen, und andererseits wird die Aufgabenerfiillung 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 kdnnen
insofern auch hier zweckmdBig als Ansatzpunkte fiir Sicherheits-
schwachstellenanalysen innerhalb eines (organisierten bzw. zu
organisierenden) Instandhaltungssystems gewdhlt werden. DemgemdB stellt
die Feststellung der ausgelibten Tatigkeit (vgl. Zeile 1/1 in Abbil-
dung 4-1) auch hier den Ausgangspunkt der nachfolgend aufgefiihrten
Beschreibung typischer Sicherheitsschwachstellen von In-

standhaltungsaktionen dar.

ITI Typische elementare Sicherheitsschwachstellen von Instandhaltungs-

aktionen
1 Aktionsarten als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung

Orientiert man sich bei der Betrachtung der Aktionsart an den im
Rahmen der Instandhaltung vorzunehmenden T&tigkeiten, so kann man
diese der Art nach (relativ grob3) in die Inspektion, Wartung
und Instandsetzung (vgl. Zeile 1/1 in Abbildung 4-1) unterteilen.

3esondere Gefahren ergeben sich hier aus Sicht der Arbeitssicher-

2 Vgl. FRESE, E.: Aufbaucrganisation, S. 29-32 sowie auch KOSIOL, E.: Organisation,
insbesondere S, 32,

3 Vgl. zu einer weitergehenden Differenzieruny nochmals Abbildung 3-3.
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Inspektion
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geplante Instandhaltung
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nations- dhal vertikale Koordination
ini t ; ; -
grad  [koordinierte Instandhaltung horizontale Koordination
behelfsmidBige Instandhaltung
Leistungs- ”
unfang reguldre Instandhaltung
verbessernde Instandhaltung
Instandhal tungspersonal
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anlagenkundiges Personal

betriebskundiges Personal

[

Abbildung 4-1: Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer ''Steck-

briefe der Instandhaltung'"
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elektrische Anlagen
anl . nl ” mechanische Anlagen
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Objekt- & & hydraulische Anlagen
art pneumatische Anlagen
sonstige technische Gliter
Objektinformationen
Objekt- einfache Anlagen
kom- ; 1 unverkettete Anlagen
plexitdt omplexe Anlagen verkettete Anlagen
Aktions- PN -
objekt Einrichtbetrieb
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sustand Stérbetrieb
Anlagen beim Stillsetzen
Anlagen im Stillstand
Funktionsfehler
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Schadens- ekannte Schadensursache -
ursache Bedienungsfehler
Verschleilfehler
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Instandhaltung am an der Anlage
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;pngsbe- erschwerenden Diimpfe
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Abbildung 4-1: Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer "Steck

briefe der Instandhaltung™ (1. Fortsetzung)
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Abbildung 4-1: Analyseraster zur Bildung kombinationstypologischer 'Steck-
bricfe der Instandhaltung (2. Fortsetzung)
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heit vor allem deshalb, weil zumeist sehr heterogene und komplexe
Téitigkeiten4 zu erfiillen sind, die eine gewohnheitsmiBige oder gar
habitualisierte5 Durchfiihrung (zumindest) erschweren. Dies ist vor
allem im Rahmen schadensbedingter InstandhaltungsmaBnahmen
(vgl. Zeile 1/2 in Abbildung 4-1) problematisch, da hier oft unvor-
hergesehene oder gar g&nzlich neuartige Té‘ltigkeiten6 auf-
treten. Diese miissen zudem hdufig -~ wegen des pldtzlichen Eintretens
eines Schadens und der Notwendigkeit, diesen mdglichst schnell zu be-
heben - ohne vorherige Planung bzw. nur aufgrund kurzer (Arbeits-)
Vorbereitung (vgl. Zeite 1/4 in Abbildung 4-1) durchgefiihrt werden.
Ein solches "Uberspringen" der Planungsphase (vgl. Zeile 1/3 in
Abbildung 4-1) muB aus Sicht der Arbeitssicherheit als besonders ge-
fdhrlich angesehen werden7; zumindest sollte - im Falle der Zeitkanpp-
heit - auf Eventualpléne ("Schubladenpldne") zurlickgegriffen werden

k&nnen.

Erhdhte Unfallgefahren sind dariiber hinaus h3ufig auch auf mangel-
hafte Koordination der Arbeitshandlungen (vgl. Zeile 1/5 in
Abbildung 4-1) zurﬁckzufﬁhrens. Unter Koordination soll in diesem
Zusammenhang die zielorientierte "Abstimmung der T&tigkeiten verschie-

N 9 . . . 10
dener Menschen"” verstanden werden. Horizontale Koordination

4 Vgl. HUPPERT, Otto: Besonderheiten der Instandhaltung im Vergleich zum Produktions-
prozeB, in: Arbeit und Arbeitsrecht, 31. Jg. (1976), S, 547-549, hier S. 548.

5 Vgl. zum Begriff der Habitualisierung von Handlungen etwa HARIFIEL, Glnter: Worter-
buch der Soziologie, 2. Aufl., Stuttgart 1976, S. 256.

6 Vgl, auch XLIESQY,G.: Wartung und Reparatur, hier S. 16.
7 vgl. KLIES(H, G.: Wartung und Raparatur, hier S. 16.

8 vgl. SIMN, G.: Arbeitssicherheit, hier S. 82; ULICH, Eberhard: Unfallursachenfor-
schung, in: MAYER, A, und B. Herwig (Hrsg.): Handouch der Psychologie, 9. Bd.: Be-
tricbspsychologie, Géttingen 1961, 5. 276-290, hier S. 282 und WARNPCKE, H.J.: Ar-
beitssicherheit, hier S. 98.

9 POENSGEN, Otto H.: Koordination, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp. 1130-1141, hier
Sp. 1130; vgl. dazu auch FUCHS-WEQNER, Gertrud und Martin K. Welge: Kriterien fir
die Beurteilung und Auswahl von Organisationskonzeptionen in: ZfO, 43. Jg. (1974),
S, 7182 urd S. 163-170, hier S. 79.

10 Vgl, zur Unterscheidung von horizontaler und vertikaler Koordination etwa FRESE, Erich:
Organisation und Koordination, in: ZfO, 41. Jg. (1972), S. 404-411; DERS.: Koordi-
nation, in: GROCHLA, E. und W. Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 2263-2273.



179

bezieht sich dann auf Abstimmungsbeziehungen zwischen organisatorischen
Subsystemen, die nicht in einem hierarchischen Verhdltnis der Uber-
und Unterordnung stehen, wdhrend vertikale Koordination auf hier-
archischen Abstimmungsbeziehungen beruht11 . Instandhaltungsaktionen

sind nun oft dadurch gekennzeichnet, "daB viele verschiedene Arbeiten
... gleichzeitig ausgefithrt werden milssen. Dabei sind haufig Beschaf-
tigte von mehreren Montage- und Zulieferfirmen gleichzeitig tatig, was
zu Koordinationsproblemen fiihren kann"12. Gefahren kdnnen sich in
diesem Zusammenhang sowohl aufgrund mangelhafter horizontaler
Koordination - beispielsweise wegen fehlender Absprachen zwischen
zwel Arbeitsschichten13 oder zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltungs-
handwerkern - als auch aufgrund mangelhafter vertikaler Koor-
dination - beispielsweise wegen ungenligender Festlegung von Verant-
wortlichkeiten14, so "auch und gerade gegeniiber Mitarbeitern von Fremd-

firmen"15 - ergeben.16

Schlief3lich kann auch der Leistungsumfang (vgl. Zeile 1/6 in Ab-
bildung 4-1) zu erhdhten Gefahren fihren. Dies vor allem dann, wenn
nur behelfsmdBige Instandhaltungsaktionen (so etwa aufgrund
fehlender Ersatzteile, mangelhafter Qualifikation der Aktionstrager,
knapper Instandhaltungszeiten und dgl. mehr) durchgefiihrt werden (miis~

sen).

Beziiglich der Aktionsart als auBerordentlich gefahrentrdchtig
einzustufende Arbeitssituationen ergeben sich dann, wenn mehrere,
schon fiir sich jeweils gefdhrliche Merkmalsauspragungen zusammenfallen.

Eine solche besonders kritische Kombination besteht beispiels-

11 Vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 106-108,

12 HAGENKOTTER, M,: Nichtbetriebsphase, hier S. 42.

13 Vgl, HARTMANN, W.: Risikoabschitzung, hier S. 217.

14 Vgl, SIMN, G.: Arbeitssicherheit, hier' s. 82.

15 HAGENKOTTER, M,: Nichtbetriebsphase, hier S. 43.

16 Die hier aufgefiihrten Beispiele verdeutlichen bereits, daB sich Sicherheitsschwach-
stellen vor allem {(auch) durch die "ungiinstige" Kombination verschiedener Merkmals-~

ausprégungen (hier mangelhafte Koordination zwischen Eigen— und Fremdinstandhaltern;
vgl. Zeilen 1/5 und 3/1 in Abbildung 3-5) entstehen kbmnen.
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weise im Falle einer schadensbedingten Instandsetzungsdurchfiihrung,
die ungeplant, unkoordiniert und zudem nur behelfsmé&Big ausgefiihrt
wird. Das (aktionselementeweise) Herausbilden solcher unter Ar-
beitssicherheéitsaspekten kritischer Kombinationstypen kann
dazu beitragen, auflerordentlich gefédhrliche Instandhaltungs-

aktionen frithzeitig 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 technische Giliter (Werkzeuge, etc.). Objektinforma-
tionen sind als Aktionsobjekte insbesondere der Instandhaltungspla-
nung und -kontrolle aufzufassen. Aus Sicht der Arbeitssicherheit kdn-
nen sich bei der objektorientierten Betrachtung von Instandhaltungs-
aufgaben Sicherheitsschwachstellen in jeder Lebensphase
einer Anlage bzw. eines technischen Gutes herausbilden. So
wird im Rahmen iliblicher Unfallursachenanalysen17 vor allem zwi-
schen konstruktionsbedingten und nutzungsbedingten Gefahren

differenziert.

Die hier (in Abbildung 4-1) vorgestellte Typologie stellt dagegen
primidr auf spezifische Eigenschaften der Aktionsobjekte ab,

so auf:
® die Objektkomplexitdt (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 Instandhaltungsmafnahmen 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 ergeben,
daB die Instandhaltungsaktion an einer komplex verketteten anlage

durchzufiihren ist, die sich - bei unbekannter, also noch zu suchender

17 Vgl. dazu etwa ULICH, E.: Unfallursachenforschung, hier S. 285.
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Schadensursache - im Stdrbetrieb befindet., In diesem Fall ist das Ver-
halten der Anlage - aufgrund des Stdrbetriebs und der zudem unbekan-
nten Schadensursache - kaum noch einzuschitzen, Auferdem muB zusidtz-
lich wahrend der Instandhaltungsaktion das Verhalten anderer Anlagen,
die zwar nicht unmittelbar Aktionsobjekt, aber mit diesem verkettet

sind, antizipiert werden,

3 Aktionstriger als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung

Die Aktionstrager lassen sich zundchst nach ihrer (Unternehmungs-)
Systemzugeh8rigkeit 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-
haltungsaktion beteiligten Aktionstrdger (vgl. Zeile
3/2 in Abbildung 4-1) sowie

® die deren Eignung widerspiegelnde Qualifikation (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

- Stellenbesetzung eine besondere Bedeutung.

Im AnschluB an die Definition der (durch Aktionsart und Aktions-
objekt charakterisierten) Aufgaben sind - im Rahmen - der aufbau-
organisatorischen Systemgestaltung entsprechende Stellen zu
bilden, denen die Aufgaben zugeordnet werden kdnnen. Dies geschieht
methodisch dadurch, daB zundchst die Aufgaben im Rahmen einer Auf-
gabenanalyse in einzelne Teilaufgaben zerlegt werden und dann in
einer Aufgabensynthese unter Beriicksichtigung der Ubrigen (Ak-
tions-)Elemente der jeweiligen Aufgabenerflillungssituation (ins-
besondere der Aktionstrager) wieder zu Aufgabenkomplexen gebilindelt

werden18. Mithin bestehen "Stellen... aus Aufgabenkomplexen fir

18 Vgl. dazu insbesondere FRESE, Erich: Aufgabenanalyse und -synthese, in: GROCHLA, E.
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einen (zundchst gedachten) Aufgabentréger"19. Diese sind de-
tailliert in entsprechenden Stellenbes«::hreibungen20 darzulegen.
Die demgemdBe Stellenbesetzung stellt den abschlieBenden Zuord-
nungsprozef zwischen den derart gebildeten Stellen und konkreten

Aktionstragern dar.

Im Rahmen dieser Stellenbesetzung steht das (voraussichtliche) Lei-
stungsverhalten der (zukinftigen) Aktionstré&ger im Vordergrund
betriebswirtschaftlicher Interessen. Einen Uberblick iiber die - auch
und gerade unter Arbeitssicherhei tsaspekten - bedeutsamten Determi-
nanten des Leistungsverhaltens von Aufgaben- bzw. Aktionstrdgern

vermittelt Abbildung 4-2.

Die Abbildung zeigt, daB das Leistungsverhalten eines Aktions-
tradgers 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 kérperliche Leistungs-
fahigkeit eines Aktionstragers pragt, erlangt auch aus Sicht der
Arbeitssicherheit insofern eine hohe Bedeutung, als zahlreiche
Unfélle auf eine mangelhafte Ausprdgung dieses Merkmals zuriickfiihrbar
sind. In diesem Zusammenhang sind als Unfallursachen insbesondere
mangelnde Sinnestiichtigkeiten, vor allem Sehstdrungen und Augenschéden,
sowie relative Konstitutionsschwdchen, vegetative Labilititen, nervdse
Erscheinungen und Schwankungen der physiologischen Leistungsbreite zu

21
nennen .

Die aufgabenbezogene Eignung, die ihrerseits durch die vorstehend

(Hrsg.): HAD, Sp. 207-217; FRESE,E.: Aufbauorganisation, S. 42-51 und S. 135-144;
HUB, H. und W. Fischer: Techniken der Aufbauorganisation, Stuttgart u.a. 1977, S.
14-41; KOSIOL, E.: Organisation, S. 42-79; KRUGER, W.: Aufgabenanalyse; SHMIDT,
Gotz: Organisation: Methode und Technik, 3. Aufl., Giefen 1975, S. 111132,

19 FRESE, E.: Aufbaucrganisation, S. 135.

20 Vgl. dazu im einzelnen etwa REISS, Michael: Varianten der Stellerbeschreibung, in:
Zf0, 53, Jg. (1984), S. 361-370 und 5. 441-444.

21 vgl. dazu ULICH, E.:AUnfallursadqenforschung, hier S. 276 und S. 282 (Tabelle 1J).
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Leistungsverhalten
1
physiologische aufgaben-
und psychische §- bezogene
Eignung Eignung
S
Leistungs- Leistungs-
fahigkeit bereitschaft
Fihig- Fertig-
keiten keiten
P |
WISSEN KONNEN WOLLEN
Abbildung 4-2: Determinanten des Leistungsverhal-
tens von Aufgabentrigern

genannte Eignungskategorie beeinfluBt wird, determiniert die Lei-
stungsfahigkeit und die Lelstungsbereitschaft eines Aktions-
trégerszz. Im Rahmen der Betrachtung der Leistungsfahigkeit eines
Aktionstrdgers kann eine weitergehende Differenzierung23 in Fdhig-
keiten - also das auf das individuelle Wissen bezogene Qualifi-
kationsniveau des Aktionstrdgers - und Fertigkeiten - also

das auf das individuelle K&nnen bezogene Erfahrungspotential des
Aktionstrigers - erfolgen. Beziiglich des Qualifikationsniveaus,

das primar durch die jeweilige Aus- und Weiterbildung des Aktions-
tragers determiniert wird, kénnen nunmehr verschiedene Qualifikations

stufen unterschieden werden24.

22 Vgl. zu diesen beiden Determinanten des Leistungsverhaltens (i.e.S.) auch FRESE, E.:
Aufbauorganisation, S. 55.

23 Vgl, &hnlich auch FRESE, Erich: Personalplanung, in: GROCHLA, E. und W, Wittmenn
(Hrsg.): HWB, Sp. 2937-2955, hier Sp. 2943 urd FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 142.

24 Vgl. dazu WIRTSCHAFTSVEREINIGUNG EISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.): Integrierung, S. 3.
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Dabei kann ein Instandhaltungsarbeiter als "t&dtigkeitsunterwiesen"
gelten, wenn er zwar keine Fachausbildung, aber eine Unterweisung iber
relativ eng abgegrenzte Teilaufgaben vorweisen kann. Ist der Instand-
haltungsarbeiter dagegen in der Erfillung ganzer Aufgabenkomplexe unter-
wiesen, so kann er "Sachkundigkeit" geltend machen. Die ndchste
Qualifikationsstufe der "Fachkundigkeit" 1liegt dann vor, wenn ein
Instandhaltungshandwerker sowohl in den theoretischen Grundlagen als
auch in der praktischen Ausfiihrung aller wesentlichen Arbeiten eines
bestimmten, fest umrissenen Fachgebietes ausgebildet ist. Liegen dar-
iber 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 h&chste Qualifi-

kationsstufe der "Spezialkundigkeit" erreicht_25

Eine dhnliche stufenférmige Differenzierung kann auch beziiglich des
Erfahrungspotentials von Aktionstr&gern vormammmamwerda36
So hat ein Instandhaltungshandwerker die Erfahrungsstufe der "Aggregat-
kundigkeit" 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 Vermdgen zu, auch das komplexe Zusammenwirken
einzelner Aggregate einer Anlage beurteilen zu kénnen. Die genannten
Erfahrungsstufen der Aggregat- und Anlagenkundigkeit sind insbe-
sondere bei spezialisierten Instandhaltungshandwerkern mit
entsprechender langjahriger Berufserfahrung anzutreffen. Die
h&chste Erfahrungsstufe ist schlieBlich dann erreicht, wenn ein In-
standhaltungshandwerker nicht nur anlagenkundig ist, sondern dariiber
hinaus auch mit den betriebsspezifischen Umgebungsbedingungen der je-
weiligen Anlagen vertraut ist. Diese "Betriebskundigkeit" kann von

langjé&hrigen unternehmungseigenen Mitarbeitern, aber auch von Fremd-

25 In Abbilding 4-1 wurden diese Stufen (Zeile 3/3) noch um den Extremfall ergénzt,
dafl ein Aktionstréger (fiir eine bestimmte Aufgabe) unqualifiziert ist.

26 Vgl. WIRTSCHAFTSVEREINIGNG EISEN- UND STAHLINDUSTRIE (Hrsg.): Integrierung, S. 4.
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instandhaltern insbesondere dann erreicht werden, wenn aufgrund lang-
fristiger Vertrage eine langjshrige Zusammenarbeit mit gleichbleiben-

dem Personal erfolgt. 27

Gerade in der Instandhaltung sind aus Sicht der Arbeitssicherheit
besonders hohe Anforderungen an das jeweilige Qualifika-
tionsniveau sowie das Erfahrungspotential der Aktionstréger

zu stellen, da eine Vielzahl von Unfdllen aufgrund von Unkenntnis oder

. 28 . . .
durch mangelndes Kénnen verursacht werden . Dies wird insbesondere dann,

wenn InstandhaltungsmaBnahmen nur unter Nichteinhaltung spezifischer
Arbeitsschutz- und Unfallverhiitungsvorschriften durchgefiithrt werden
k&nnen, auch seitens der Berufsgenossenschaften verlangt29. Als spe-
zifische Anforderungen30 an die Leistungsfahigkeit von In-
standhaltungspersonal werden in der Literatur31 das Vorhanden-
sein eines mdéglichst umfassenden technischen Sachverstandes
die genaue Kenntnis der Funktions- und Steuerungsabl&dufe von
Anlagen, die Fahigkeit des Arbeitens mit (vor allem tech-
nischen) Unterlagen und Hilfsmitteln, die Fahigkeit des

schnellen Einarbeitens in neue Aufgabenstellungen sowie ein

27 In Abbildung 4-1 wurden auch diese Erfahrungsstufen (Zeile 3/4) um den Extremfall
erganzt, daf ein Aktionstrager (bezogen auf eine bestimmte Aufgabe) unkundig ist.

28 Vgl. HUPPERT, O.: Besorderheiten, hier S. 549; KLIESHH, G.: Wartung und Reparatur,
hier S. 19 und S. 25; ROSENBALM, W.: Weiterbildung im Instandhaltungsbetrieb, in
ARBEITSKREIS "ANLAGENWIRTSCHAFT" DER SCHMALENBACH-GESFLISCHAFT (Hrsg.): Instand-
haltung, S. 281-285, hier S. 282; SIMN, G.: Arbeitssicherheit, hier S. 82.

29 In solchen Fillen dirfen "mit der Dwchfithrung nur fachlich geeignete Personen be—
auftragt werden, die imstande sind, etwa entstehende Gefahren dbzmenden” (§ 41 der
UW "Allgemeine Vorschriften").

30 Zur Aufstellung von Anforderungskatalogen an Aufgabentréger kann insbesondere das
internationale sog. Genfer Schema, das als Hauptmerkmale geistige und kdrperliche
Anforderungen, Verantwortung sowie die Arbeitsbedingungen nennt, als Hilfsmittel
dienen; vgl. dazu FRESE, E.: Aufbaucrganisation, S. 54 sowie KUPSCH, Peter Uwe und
Rainer Marr: Personalwirtschaft, in: HEINEN, E. (Hrsg.): Industriebetriebslehre,
S. 525-659, hier S. 589 f.

31 vgl. bspw. WARNECKE, H. J.: Arbeitssicherheit, hier S. 95-97.

32 Diese relativ unprizise formulierte Anforderung ist dennoch von lberragender Bedeu~
tung, da es flir Instandhaltungshandwerker keine spezifische Berufsausbildung gibt,
die die zur Erfiillung der besonders hetercgenen und karplexen Aufgaben der Instand-
haltung notwendigen Fertigkeiten und Féhigkeiten vexrmittelt.

32

1]
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hohes Konzentrationsvermégen, das auch bei widrigen Arbeitsbe-

dingungen vorhanden sein sollte, genannt.

Das Leistungsverhalten der Aktionstrdger wird jedoch - wie be-
reits erwdhnt - nicht allein durch die Leistungsféhigkeit bestimmt.
Wesentliche Voraussetzung33 dafiir, daB die individuellen physiologischen
und aufgabenspezifischen Eignungswerte Uberhaupt zielgerichtet einge-
setzt werden, ist vielmehr das Vorhandensein von Leistungsbereit-
schaft, da das Verhalten von Individuen nicht einfach als Akti-
vitadt 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 fiir die auf Arbeitssicherheit gerichtete Verhaltenskomponente

(Sicherheitsverhalten) zu36 .

4 Aktionsmittel als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung

1 3 3 : : : "37
Unter Aktionsmitteln sind insbesondere "realtechnische Gebilde
zu verstehen, durch deren Elinsatz38 die Aktionstridger bei der Rufgaben-
erfiillung entlastet werden. Dariliber hinaus z&hlen auch Informationen

zu den Aktionsmi tteln39 .

33 vgl. COMPES, P.C.: Crganisation, S. 61.

34 Motive sollen hier als zielgerichtete, generalisierte und iiberdauernde menschliche
Verhaltensbereitschaften bzw. als individuelle Dispostitionen, die "sich nicht un=
mittelbar feststellen lassen, sondern ... mur aus den immer wiederkehrenden Reak-
tionen des Menschen zu erschlieflen" (LERSCH, Philip: Aufbau der Person, Minchen 1956,
5. 42) sind, verstanden werden. Vgl. dazu auch ROSENSTIEL, Lutz von: Die motivatio-
nalen Grundlagen des Verhaltens in Organisationen - Leistung und Zufriedenheit,
Berlin 1975, S. 45 f.

35 Vgl. RUITINGER, Bruno, Lutz von Rosenstiel und Walter -Molt: Motivation des wirt-
schaftlichen Verhaltens, Stuttgart 1974, S. 22.

36 Auf diesen speziellen Aspekt wird im Rahmen entsprechénder (das Sicherheitsverhalten
férdernder) Strategien der Arbeitssicherhéit nochmals einzugehen sein.

37 FRESE, E.: Aufbausorganisation, S. 85.

38 Zum Einsatz von Bktions- bew. Sachmitteln vgl. KRUGER, W.: Organisation, S. 202-215;
LINDELAUB, Horst: Die Bedeutung der Sachmittel bei der Erfillung von Verwaltungs-
aufgaben, Diss. Berlin 1958.

39 vgl. KRUGFR, W.: Organisation, S. 14, der die hier vor allem gemeinten Informationen
in diesem Zusamenhang als "geistige Hilfsmittel™ bezeichnet.



187

Aktionsmittel lassen sich nach ihrer Herkunft (vgl. Zeile 4/1 in
Abbildung 4-1) in solche unterteilen, die im betrachteten Aktions-
feld selbsterstellt werden und in solche, die entweder aus an-
deren Aktionsfeldern der Unternehmung oder von auBen bezogen
werden. Diese Unterscheidung ist insofern bedeutsam, als im Rahmen von
Instandsetzungsaktionen hdufig Ersatzteile und dgl. von den Instandhal-
tern selbst anzufertigen sind. Ist dies der Fall, so sind oft an die
Qualifikation und Erfahrung der Aktionstrdger noch h&here Anforderungen
zu stellen. Andererseits besteht dann auch die Mdglichkeit, schon bei
der Anfertigung von Teilen Sicherheitsaspekte zu beriick-
sichtigen. Auf die sicherheitsgerechte Gestaltung von vom Markt be-
zogenen Materialien kann dagegen im allgemeinen nur wenig EinfluB ge-

nommen werden,

Eine andere Differenzierung40 der Aktionsmittel ergibt sich durch Un-
terscheidung von aktionsbedingungsorientierten und (unmittel-
bar) aktionsorientierten Mitteln‘l‘I (vgl. Zeile 4/2 in Abbildung
4-1). Aus Sicht der Arbeitssicherheit kdnnen sich in diesem Be-
reich insbesondere aus den Merkmalen Eignung und Zustand der je-
weiligen Aktionsmittel im Rahmen der Aufgabenerfﬁllung besondere
Gefahren ergeben. So k&nnen beispielsweise42 dadurch Unfallgefahren
entstehen, daf bei Instandhaltungsarbeiten an elektrischen Anlagen
nicht-isolierte Zangen oder Schraubendreher bzw. bei Arbeiten in grofer
HShe Leitern mit mangelnder Standfestigkeit benutzt werden. Auch die
Verwendung unzweckmédBiger Hilfsstoffe (vgl. zur Einordnung auch Zeile
4/4 in Abbildung 4-1) kann beispielsweise durch Ausl&sung unbeabsich-
tigter chemischer Reaktionen spezifische Unfallgefahren hervorrufen.
In allen Fallen entsteht die Unfallgefahr dadurch, daf beziig-
lich der verwendungsbezogenen Eignungsfdhigkeit unzweck-

miaBige Aktionsmittel benutzt werden. Bhnliche Gefahren kdnnen

40 Eine noch andere Differenzierungsmiglichkeit besteht in der Zuordnung zu verschie-
denen Mechanisierungsstufen; vgl, dazu SZYPERSKI, Norbert: Analyse der Merkmale und
Formen der Blircarbeit, in: KOSIOL, Erich (Hrsg.): Birowirtschaftliche Forschung,
Berlin 1961, S. 75-132 sowie auch SOIWARZ, Harst: Betriebsarganisation als Flhrungs-
aufgabe, Organisation - Lehre und Praxis, 8. Aufl., Minchen 1977, S. 196-202.

41 vgl. KRGER, W.: Organisation, S. 21.

42 Vgl. BOENKE, R., M. Eckhardt und G. Simon: Arbeitssicherheit, S. 57 £f.
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sich auch dadurch ergeben, dafl die verwendeten Aktionsmittel auf-
grund nutzungs- und/oder zeitbedingter Anderung ihrer Eigen-
schaften (VerschleiB) - zu denken ist dabeli beispielsweise an korro=
sionsbedingte Bruch- und damit Verletzungsgefahren von Werkzeugen und
Hilfsmitteln - oder auch aufgrund ihrer urspriinglichen extremen
Eigenschaften43 - so etwa bei gefdhrlichen, beispielsweise &tzenden

Hilfsstoffen - einen gef&hrlichen 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 (berhaupt Aktions-
mittel in Form technischer Hilfsmittel (Werkzeuge, Maschinen, etc.)

zum Einsatz gelangen, oder ob es sich um reine Handarbeit handelt. Dar-
aus, daB der Anteil manueller Arbeiten, bei denen der Aktionstra-
ger in unmittelbaren, kdrperlichen Kontakt mit dem jewei-
ligen Aktionsobjekt kommen kann bzw. muB, im allgemeinen Uberwiegt,
also ein meist relativ geringer Mechanisierungsgrad in der
Instandhaltung vorherrscht, ergeben éich ebenfalls oft besondere

Gefahren fir den Instandhalter44.

Neben dem Materialbedarf wird in Abbildung 4-1 schlieBlich auch der
Informationsbedarf vg. Zeile 4/5) der jeweiligen Instandhaltungs-—
aktion analysiert. Informationen, die hier als immaterielle
Aktionsmittel aufgefaBt werden, stellen "zweckorientiertes Wis-
sen dar, wobei der Zweck in der Vorbereitung des Handelns 1iegt"45-

Solche Informationen k&nnen der Art nach in AnstofB-, Steuerungs-

43 Darauf weist insbesondere HAGENKOTTER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 42 hin.

44 Vgl. HUPPERT; O.: Besonderheiten, hier S. 548 und auch KOCH, H.-G.: Arbeitssicher-
heit, hier S. 627.

45 WITIMANN, Waldemar: Information, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp. 894-904, hier
Sp. 834 (in Anlehnung an WITIMANN; Waldemar: Unternehmung und unvollkammene Infor-
mation, K&ln und Opladen 1959); vgl. dazu auch BERTHEL, Jirgen: Information in:
GROCHLA, E. und W. Wittmann (Hrsg.): HWB, Sp. 1865-1973, hier Sp. 1866; FRESE, E.:
Aufbaucrganisation, S. 59-61; HEINEN, Edmund und Peter Sakathil: Informationswirt-
schaft, in: HEINEN, E. (Hrsg.): Industriebetriebslehre, S. 767-926, hier S. 773 £.
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und Eirgebnisj.nformationen46 unterteilt werden und stammen ent-
wbeder 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-Bricken eines Aktions-
feldes dar. Aus Sicht der Arbeitssicherheit sind von den genannten
Informationsarten die Steuerungsinformationen am bedeutsamsten.
Hierzu z&hlen beispielsweise Konstruktionspléne, Arbeitsanweisungen,
Auftragsscheine und Vorgehensrichtlinien, also auch gesetzliche und
unternehmungsinterne Sicherheitsveorschriften. Besondere Gefahren
kénnen sich hier dann ergeben, wenn die der Abgabe, Ubermittlung
und Aufnahme von Informationen dienenden Kommunikationspro-
zesse gestdrt sind. Einen Uberblick iiber die in diesem Zusammenhang

zu berlcksichtigenden méglichen Kategorien von Stdrungen vermit-=

telt Abbildung 4-347. Die Darstellung verdeutlicht, daB im Rahmen

Informations-
sender
Bedeutungs-
umwandlung
tech-
m(;“c_he‘h— —| Selektion
wand- unbe-
lun vuite Yerdringun
& Manipu- gung
\ * i lation
tech- seman- psycha- L-..
Informations- nische| | _|tische logische
kanal Sto- sto- | [ | Sté- :
ongen rungen rungen —[ Austassung_]
be-

tech- Mﬁ?éﬁ- Entstellung I

nische lation

Rick- ¢— Lo{ Firbung
wand- :

lung

Bedeutungs-
riickwandlung

Informations-
empfilnger

Abbildung 4-3: Struktur des Informationsprozesses und Kategorien dabei
auftretbarer Stérungen

W

46 vgl. dazu ausfihrlich KRUGER, W.: Organisation, S. 21.

47 Die Abbildung wurde in enger Anlehnung an FRESE, E.: Aufbaucrganisation, S. 98 er-
stellt,
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der Kommunikation stets semantische und psychologische Stdrungen
sowie - im Falle technischer Unterstiitzung des Kommunikationsprozesses -

auch technische Stdrungen auftreten konnen.

Es ist zu vermuten48, daB unter Arbeitssicherheitsaspekten nicht nur

den - sicher "leichter" handhabbaren - aufgabenbezogenen Steue=
rungsinformationen, die "auf die Verbesserung des Informations-
standes iliber die Aufgabenbestandteile ausgerichtet"49 sind, son-
dern vor allem auch den aufgabentrdgerbezogenen Steuerungsin-
formationen, durch die "die Leistungsbereitschaft beej.nfluBt"50

werden soll, besondere Bedeutung beizumessen ist.

Aufgabentrigerbezogene Informationen stellen die Basis moti-
vationaler Flhrungsbeziehungen dar und kdnnen insofern in die

beiden Komponenten Flhrungsstil und Fihrungskonzept unter-

teilt werdens1

Unter einem Flhrungssti l52 s0ll hier "die allgemeine raum- und zeit-

(epochen-)spezifische Art der Auslibung von Fﬁhrungsfunktionen“53 ver-

48 Diese Vermubung sowie die hierzu folgenden Ausfilhrungen gewinnen insbesondere auch
vor dem Hintergrund des im ersten Kapitel der vorliegenden Untersuchung bereits ge-
schilderten Beispiels der ESSO AG, die Arbeitssicherheit aar Aufgabe des Top-
Managements erkldrt hat, an Bedeutung.

49 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 65.
50 FRESE, E.: aufbauorganisation, S. 65.
51 vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 113-128.

52 Zu den verschiedenen Klassifikationen von Fihrungsstilen vgl.etwa HAUSLER, Joachim:
Flhrungsstile und Fihrungsverhalten, in: GROCHIA, E. und W. Wittmann (Hrsg.): HW,
Sp. 1577-1596; STEINLE, C.: Fihrung, S. 161-176 und TANNENBALM, Robert und Warren
H. Schmidt: How to Choose Leadership Pattern, in: HER, 36. Jg. (1958), Nr. 2, S. 95-
101 sowie insbesondere die Arbeiten liber das praktisch relevante "Managerial Grid"
von BLAKE, Robert R. und Jane S, Mouton: The managerial grid, Houston 1964 (deutsche
Ubersetzung: Verhaltenspsychologie im Betrieb, Disseldorf 1968) und die Kontingenz-
theorie von FIEDLER, Fred E.: A Contingency Model of Leadership Effectiveness, in:
BERKOWITZ, L. (Hrsg.): Advances in Experimental Sovial Psychology, Vol. 1, New York
und London 1964, S. 149-164; FIEDLER, Fred E.: Engineer the job to fit the manager,

in: HER, 43. Jg. (1965), Nr. 5, S. 115-122; DERS.: A theory of leadership effectiveness,
New York 1967.

53 HLEICHER, Knut: Flhrurgsstile, Flhrungsformen und Organisationsformen, in: zfo,
39. Jg».' (1969), S. 31-40, hier 5. 31. Ehnlich wird der Begriff auch von Fiedler
definiert, der unter Fihrungsstil die "underlying need structire of the individual
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standen werden, “wobei jeder Flhrungsstil in einer eigenen Weise die
Probleme der Leitungsorganisation unter Dominanz einer umfassenden

Grundidee zu ldsen versucht"54. Fdhrungsstile pragen somit unter Ab-
straktion von "konkreten Kooperationssituationen (die) ... generelle

Art der Fiihrung"ss.

Filhrungskonzepte stellen dagegen ein System von Handlungsvor-
schriften dar, "das zugleich als Ausdruck eines praktikablen Hand-
lungskonzeptes angesehen werden karm"56 und insofern als Grundlage
fir die Gestaltung von Fﬁhrungsmodellen57 betrachtet werden
kann. Im Rahmen der Aufstellung von Flihrungskonzepten wurden in
der betriebswirtschaftlichen Literatur insbesondere vier Menschen-
bilder formuliertss, die Vorgesetzte von ihren Mitarbeitern haben
kénnen und auf deren Grundlage sie ihr Fithrungsverhalten (bewuBt oder

auch unbewuBt) aufbauen59

which motivates his behavior in various leadership situations" (FIEDLER, F.E.:
leadership, S. 36) versteht.

54 WITIE, Eberhard: Flihrungsstile, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO (1. Aufl., Stuttgart
1969!), Sp. 595-602, hier Sp. 595.

55 BLEICHER, Knut: Fihrung, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp. 729-744, hier sp. 732.

56 BLEICHER, K. wd E. Meyer: Flhrung, S. 191 sowie &hnlich bei FRESE, Erich: Zum Ver-
gleich von Fihrungamedellen, in: WILD,J. (Hrsg.): Unternehmungsfihnng, S. 221-244,
hier 5. 225 f.

57 Zum Problenkreis dar Fihrungamodelle vgl. BAIMEARIEN, Reinhard: Fihrungsstilé und
Flhrungstechniken, Berlin 1975; BLEICHER, K. und E. Meyer: Flihrung, S. 184-256;
FRESE, E.: Vargleich; FUGS-WERNER, Gertrud: Management by..., Eine kritische Betra=
chtung moderner Managementprinzipien und —konzeptionen, in: BRWP, 12, Jg. (1973),

S. 678-692; MAHARZINA, Klaus: Fuhrungsmodelle, in: GROCHLA, E. (Hrsg.): HWO, Sp.
744-756; STEINLE, C.: Fihrung, S. 177-234; WILD, J.: Flihrungslehre.

58 Vgl. STEINLE, C.: Fihrung, Sa. 190-194, dessen Ausfiihrungen auf den Modellen von
MOGREQOR, Douglas: The human side of enterprise, New York 1960 und SCHEIN, E.H.:
Organizational Psychology, 2. Aufl., Englewcad Cliffs, N.Y. 1970 beruhen; vgl. dazu
auch HEIGHER, K. ud E. Meyer: Flihrung, S. 162 sowie STARHLE, Wolfgang H.: Organi-
sation und Fihrung sozio-technischer Systeme, Stuttgart 1973, insbesondere S. 102
sowie WEINERT, Ansfried B.: Menscrenbilderals Grurdlagen von Fihrungstheorien, in:
2fo, 53. Jg. (1984), s. 117-123,

59 Kritisch muf hier allerdings angemerkt werden, daR diese Konzepte weitgehend ohne
theoretischen Unterbau entwickelt wurden und daher mur bedingt aussagefdhig sind.
Gleichwohl kamit ihnen insofern eine besondere Bedeuturyg zu, als sie einerseits
(ansonsten kaun auffindoare) ausformulierte Menschenbilder darstellen und anderer-
seits zudem relativ plausibel erscheinen.
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Das Bild des rational-8konomischen Menschen ("rational-
economic man"), das weitgehend mit der Theorie X (von McGregor)
iibereinstimmt, impliziert das Verhalten eines "homo oeconomicus",
der vorwiegend durch monetdre Anreize motivierbar ist, ansonsten
jedoch weitgehend passiv ist: "der Mensch analysiert seine Handlungs-
mdéglichkeiten, wahlt diejenige Alternative aus, die-seinen Zielen am

besten entspricht und handelt entsprechend"GD.

Das Konzept des sozialen Menschen ("social man") geht davon aus,
daB der Mitarbeiter "in erster Linie durch soziale Bediirfnisse moti-

. 1 . . .
VJ.ert“6 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’
schen Bedﬁrfnispyramider' auf und stimmt weitgehend mit der Theorie
Y (von McGregor) liberein. Insbesondere wird hier angenommen, daB
zwischen individueller Selbstverwirklichung und Skonomischer Effi-
zienz nicht unbedingt ein Konfliktverhdltnis vorliegt. Vielmehr kdnnen
und sollen Mensch und Organisation sich gegenseitig anpassen, "um so
zu einer Integration individueller und organisatorischer

Bedlrfnisse zu gelangen“63.

Die umfassendste Konzeption stellt schlieBlich das Bild des kom-
plexen Menschen {("complex man") dar, in der vor allem die Hetero-

genitdt, Lern- und Wandlungsfdhigkeit der Menschen berilck-

Den Versuch, solche Menscherbilder auch theoretisch zu fundieren, hat in neuerer
Zeit WERHAHN, Peter H.: Menschenbild, Gesellschaftsbild und Wissensctaft soegriff
in der neueren Betriebswirtschaftslehre, Bern und Stuttgart 1980 unternamen, der
typische Menschenbilder aus dem faktortheoretischen Ansatz (nach Gutenberq), dem
entscheidungsorientierten Ansatz (nach Heinen) ‘und dem systemtheoretischen Ansatz
(nach Ulrich) ableitet. Es ergeben sich hier weitgehende Ubereinstimmungen mit dem
rational-Gkonamischen Menschen (in den ersten beiden Ans#tzen) und dem sozialen
Menschen (im systemtheoretischen Ansatz).

60 STEINLE, C.: Fihrung, S. 193.
61 STAEHLE, W.H.: Organisation, S. 102.

62 Vgl. zur Kritik am Modell von Maslow vor allem CONRAD, Peter: Maslow-Modell und
Selbsttheorie, Eine Kritik, in: Die Unternehmung, 37. Jg. (1983), S. 258-277.

63 EEICGER, K. und E. Meyer: Fihrung, S. 162,
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sichtigt und eine entsprechend hohe Flexibilitdt seitens der

Fihrung gefordert wird64 .

Auf die hohe Bedeutung der Leistungsbereitschaft, die durch
aufgabentrégerbezogene Steuerungsinformationen beeinfluBt werden kann,
fiir die Arbeitssicherheit in der Instandhaltung wurde be~
reits hingewiesen, So k&nnen beispielsweise die durch den Fiihrungs-
stil determinierten F\’jhrer-Mitarbeiter—Beziehungenss, die das
Vertrauen der Mitarbeiter in ihren Vorgesetzten66 und die Bereitschaft,
Fdhrungsinformationen zu folgen, umschreiben, fir die jeweilige Fih-
rungseffizienz und damit (bei entsprechender Zielsetzung) fir die

Arbeitssicherheit von hoher Bedeutung sein.

Es kann vermutet werden67, daB neben dem Fihrungsstil insbesondere

auch das dem konkreten Fihrungsverhalten sowlie dem jeweiligen Fihrungs-
modell68 zugrundeliegende Menschenbild einen wesentlichen EinfluB auf
die Arbeitssicherheit in der Instandhaltung ausiibt. So diurfte vor
allem die wohl am e¢hesten einem Realmodell entsprechende Auffassung
vom komplexen Menschen zur Erreichung von Arbeitssicherheit zweckmis-

siger sein als die (triviale) Vorstellung vom homo ceconomicus.

64 Vgl. STEINLE, C.: Fihrung, S. 194.

65 Diese Flihrer-Mitarbeiter-Beziehungen stellen in der Fiedler” schen Kontingmztheorie
(vgl. Fufinote 52) den bedeutsamsten situativen Faktor dar. Weitere situative Fak-
toren sind (in der Reihenfolge abnehmender Bedsutung) die Aufgabenstruktur und die
Positionsmacht des Vorgesetzten. Die Kontingmnztheoriegeht von der Grundhypothese
aus, daB diese situativen Faktoren zusamen mit der Grunderientierung des Vorge-
setzten, also seinem Filhrungskonzept und dem daraus resultierenden Flhrungsverhal-
ten, die Effizienz der Fihrung determinieren.

66 Vgl. dazu auch ROGLIN, Hans-Christian: Kammnikationsrisiken der GroStechnologie —
Vertravenskrise der Industriegesellschaft, in: Rohr-Post, Zeitschrift fiir Aktionire
und Geschiftsfreunde der Mannesmann AG, o.Jg. (1982}, H. 78, S. 26-28.

67 In der Literatur werden zu diesem Problemkreis, aufer einiger allgemeiner AuBerungen
kaum Aussagen getroffen. Allerdings weist HagenkStter auf eine zunehmende "Dissonanz
zwischen dem sozialen System, ausgeprégt in Organisationsstruktur, Flhrungsstruktur
und Fihrungsverhalten auf der einen Seite und dem technologischen System auf der an-
deren Seite" (HAGENKOTTER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 38 f) hin.

68 Soweit ein solches Fihrungsmodell tiberhaupt vorhanden ist! Zum Vertreitungsgrad
einzelner Fihrungsmodelle vgl. TOPFER, Armin: Unternehmungsfltrung - Erhebliche
Entwicklungsreserven, in: Wirtschaftswoche, 33. Jg. (1979), Nr. 29, 8, 66-74,
insbesondere S, 67.
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5 Aktionsorte als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung

- Der Aktionsort als weiteres Element von Instandhaltungsaktionen gibt
AufschluB {iber die unmittelbare Aktionslage (vgl. Zeile 5/1 in Ab-

bildung 4-1), aber auch iber die ortabhdngigen Aktionsumgebungsbe-
dingungen (vgl. Zeile 5/2 in Abbildung 4-1), unter denen die jewei-

lige Instandhaltungsaktion durchzufiihren ist.

Nach der Aktionslage lassen sich Instandhaltungsaktionen danach dif-
ferenzieren bzw. typisieren, ob sie direkt am Anlagenstandort, in
einer separaten Werkstatt oder auBer 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 konnen.
S0 sind solche MaRnahmen entweder an der instandzuhaltenden Anlage,
also oft in unmittelbarer N&he von anderen, laufenden An-
lagen durchzufiihren. Dabei k&nnen sich insbesondere dadurch Gefahren
fir den Aktionstrager ergeben, daB er wdhrend der Aufgabenerflillung in
denkollisionsbereich einer laufenden Anlage gerdt bzw. "durch unbe-
absichtigtes Betdtigen von Steuerelementen“69 das Instandhaltungs-
objekt selbst in Bewegung versetzt wird. Darilber hinaus kann die Auf-
gabenstellung auch ein Arbeiten innerhalb éiner Anlage (etwa

in einem Kessel, Druckbehdlter, etc.) erforderlich machen. In solchen

- . . 0
Fédllen sind stets besondere Sicherheitsvorkehrungen zu t:reffen7 .

‘Instandhaltungsaktionen, die innerhalb einer separaten Werk-
statt - dies kann ein dezentraler, im Produktionsbereich gelegener
Stitzpunkt, aber auch eine zentrale Instandhaltungswerkstatt sein -
oder auBerhalb der betrachteten Unternehmung stattfinden, er-
fordern stets den Transport der jeweiligen Aktionsobjekte zum Aktions-
ort. Insofern sind in solchen Fidllen vor allem transportbedingte

Sicherheitsschwachstellen zu berﬁcksichtigen71

69 WARNECKE, H.J. urd H. Uetz: Sicherheit, hier S. 529.
70 Vgl. dazu vor allem RADANDT, S.: Arbeitssicherheit, hier S, 554-558.
7 Vgl. zu diesem hier nicht niher zu untersuchenden Sonderproblem etwa JUNEMANN, Rein-

hardt, Werner Grosseschallau und Ginther Pawellek: Bewertung der Arbeitssicherheit
beiTransportvorgéngen, 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 zdhlen, die

oft durch das jeweilige Aufgabenerfiillungssystem -~ insbesondere dann,
wenn die Instandhaltungsaktion zwingend am Anlagenstandort, also dann
meist unter Produktionsbedingungen durchzufiihren ist - kaum beein-
fluBbar sind. Besondere Gefahren k&nnen sich in diesem Zusammenhang
durch 'erschwerende’ Bedingungen, also etwa dadurch ergeben, daB
die zu erfiillenden Instandhaltungsaufgaben nur unter L&rmeinwirkung,
unter groBer Hitze oder unter EinfluB gef&hrlicher Gase bzw. Dampfe,

Stdube, Schwingungen oder Strahlungen ausgefiihrt werden k6nnen72:

6 Aktionszeiten als Sicherheitsschwachstellen der Instandhaltung

Die Aktionszeit einer Instandhaltungsaktion 1a8t sich insbesondere

durch die Merkmale
® Instandhaltungstermine (vgl. Zeile 6/1 in Abbildung 4-1),
® Instandhaltungsdauer (vgl. Zeile 6/2 in Abbildung 4-1),

® Instandhaltungsh&ufigkeit (vgl. Zeile 6/3 in Abbildung 4-1)

und
® Instandhaltungsintensitdt (vgl. Zeile 6/4) in Abbildung 4-1)

ndher charakterisieren,

Besondere Gefahren konnen sich in allen Bereichen der damit umris-
senen zeitlichen Struktur von Instandhaltungsaktionen einstellen.
So wird im allgemeinen "vom Instandhaltuﬁgspersonal eine hohe Einsatz-
bereitschaft, manchmal liber normale Arbeitszeiten hinaus, erwartet"73.
Mit zunehmender Arbeitszeitdauer, also vor allem wdhrend Instandhal-
tungsaktionen, die nach der normalen td&glichen Arbeitszeit

durchzufiihren sind, steigt jedoch die Unfallwahrscheinlichkeit

deutlich an: "Etwa 22 % aller angezeigten Arbeitsunfalle und etwa

72 Vgl. dazu BORNKE, R., M, Eckhardt umnd G. Simon: Arbeitssicherheit, S. 57 ff; HAGEN-
KJOTTER, M.: Nichtbetriebsphase, hier S. 43; WARNECKE, H.-J.: : Arbeitssicherheit, hier
S. 98; D‘EL'S. und H, Uetz: Sicherheit, hier 5. 529.

73 WARNECKE, H.J. : Arbeitssicherheit, hier S. 97.
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30 % aller Arbeitsunfélle mit Todesfolge ereignen sich erst 8 Stunden

nach Arbeitsbeginn."74

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 "kleinen" Instandhaltungsaktionen besonders ge-
fadhrlich, da die Gefdhrlichkeit solcher schnell durchzufiihrenden
Titigkeiten h8ufig von den Aktionstrigern unterschitzt und (daher)
vielfach auch auf das Treffen von SicherheitsmaBnahmen von vornherein
verzichtet wird. Aber auch "groBe", oft mehrtiagige Instandhaltungs-
aktionen konnen spezifische Gefahren insofern 'verursachen®, als
die Aufmerksamkeit aller Beteiligten fiir die bestehenden Gefahren bei

entsprechend langer Konfrontation aufgrund der Gewdhnung abnimmt.

Im Rahmen des Merkmals der Instandhaltungshaufigkeit ist vor
allem zwischen einmaligen sowie (unregelmiBig oder regelmaBig)
wiederkehrenden Instandhaltungsaktionen zu differenzieren. In
diesem Zusammenhang sind insbesondere die nur einmalig durchzu-
fihrenden Instandhaltungsaktionen besonders gefdhrlich, da
die Aktionstrager dabei zwangsléufié (wegen der Einmaligkeit) auf
einen unmittelbar aktionsorientierten Erfahrungshorizont

verzichten missen.

SchlieBlich sind Instandhaltungsaktionen hdufig durch eine hohe
Intensit&dt gekennzeichnet. Die Instandhaltungsaufgaben sind also
unter Zeitdruck zu erfiillen, um etwaige Produktionsunterbre-
chungskosten méglichst gering zu halten, was wiederum die Erfiillung

von Arbeitssicherheitszielen méglicherweise erschwert75.

Die bisherige (beispiélhafte) Analyse typischer Sicherheits-

74 KLIESCH, G.: Warting und Reparatur, hier S. 16,

75 Vgl. WARNECKE, H.J.: Arbeitssicherheit, hier S. 98 sowie KLIESCH, G.: Wartung
und ReéParatur, hier S. 16,
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schwachstellen der Instandhaltung zeigt, daB grundsdtzlich jedes
einzelne Element einer Instandhaltungsaktion derart beschaffen semn kann,
daB die Erreichung gesetzter Arbeitssicherheitsziele gefihrdet ist.
Zusdtzlich zu diesen systeminternen potentiellen Sicherheits-
schwachstellen sind - wie bereits erwdhnt - in einem weiteren Schritt
auch systemexterne, die Sicherheit der Instandhaltung mdglicherweise
ebenfalls gefdhrdende Sicherheitsschwachstellen aufzuzeigen. Diese
sind nachfolgend auf Basis einiger exemplarischer Erwdgungen darge-

stellt.

B Typische Sicherheitsschwachstellen in Supersystemen von Instand-

haltungssystemen

Die Instandhaltung stellt ein unternehmerisches Entscheidungsfeld
dar, das vor allem auch aufgrund seiner zentralen Bedeutung fiir den
Produktionsfaktor Anlagen und damit auch fir die gesamte Industrie~

unternehmung zahlreiche Wechse 1beziehungen76

® zu anderen Aktivitdtsfeldern des unmittelbar dem Instandhaltungs-

system ﬂberzuordnendem77 Supersystems Anlagenwirtschaft
® zu anderen Unternehmungsbereichen und
® zu spezifischen unternehmungsexternen Umweltsegmenten

unterhdlt, Die Aufdeckung potentieller Sicherheitsschwach-
stellen der Instandhaltung erfordert die Beriicksichtigung
dieser vielfdltigen Interdependenzen in besonderem MaBe, da
sich eine Vielzahl bedeutsamer Arbeitssicherheitsaspekte erst im
Zusammenspiel der genannten Aktivit&tsfelder mit der Instandhaltung
ergibt. Daher sollen nachfolgend solche Wechselbeziehungen anhand
einiger Beispiele aufgezeigt werden, wobei Arbeitssicherheitsaspekte

jeweils im Mittelpunkt stehen.

76 Vgl. dazu vor allem MANNEL, W.: Stellung der Instandhalturg, hier. S. 37-52 sowie
DERS. : Wechselwirkungen, hier S. 2146-2148.

77 Vgl. zur hier zupundegelegten Systemhierarchie nochmals Abbildung 2-4 im zweiten
Kapitel der Untersuchung.
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I Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und anderen Aktivitdts-

feldern der Anlagenwirtschaft als Sicherheitsschwachstellen

Einen Uberblick iiber die hier unter Arbeitssicherheitsaspekten zu
analysierenden Interdependenzen zwischen der Instandhaltung
und anderen anlagenwirtschaftlichen Aktivitétsfeldern78ver—
mittelt Abbildung 4-4. Die die verschiedenen wechselseitigen Be-
ziehungen veranschaulichende Darstellung 1&Bt zugleich erkennen, daf
die Anlagenwirtschaft unter Orientierung an der Lebensdauer einer
Anlage in dreli bedeutsame Teilgebiete bzw. Teilphasen unter-

teilt werden kann. Dazu gehdren:

® Die Teilphase der Bereitstellung von Anlagen, in der die
Betriebsbereitschaft der Anlage(n) aufzubauen ist und die sich
in die Teilaktivitdten der Projektierung, Bereitstel-

lung (i.e.S.) und Installation der Anlage(n) differen-

Verwaltung von Anlagen
3
Anlagen-
projek- Anlagen-
tierung * * exsatz
Instandhaltung
Anlagen- A
beré%t- Anlagen-
stellung ] ‘ ! verwer=
(i.e.5.) tung
Anlagen- Anlagen- Anlagen- Anlagi?:
instal- nutzung verbesse- au?:ﬁize
lati i.e.S. .
ion (i.e.S.) TUng (i.e.5.)
Bereitstellung . Ausnusterung
von Anlagen Nutzung von Anlagen von Anlagen

Abbildung 4-4: Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und an-
deren anlagenwirtschaftlichen Aktivitidtsfeldern

78 Vgl. zu den einzelnen Aktivititsfeldern der Anlagerwirtschaft nochmals die Aus-
fihrungen in Abschnitt B I des ersten Kapitels.
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zieren 1aBt;

® die Teilphase der Nutzung von Anlagen, zu der die Teilak-
tivitdten der eigentlichen Anlagennutzung im Leistungs-
erstellungsprozef3 der Unternehmung sowie der Verbesserung der
Leistungsfadhigkeit der Anlage{n) und auch der Instand-

haltung der Anlage(n) zu zdhlen sind

® sowie die Teilphase der Ausmusterung von Anlagen, in der
die Anlage(n) aus ihrem (bisherigen) Verwendungszweck herausge-
16st (Anlagenausmusterung i.e.S5.), anderweitig verwertet
(Anlagenverwertung) und gegebenenfalls) ersetzt (Anlagen-

ersatz) werden.

Diese Teilphasen sind um das anlagenwirtschaftliche Teilgebiet der
Verwaltung von Anlagen zu ergdnzen, das prinzipiell den gesamten

Lebenszyklus der Anlage(n) begleitet.

1 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Bereitstellung

von Anlagen

Wechselseitige Abhéngigkeiten79 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 VerschleilB3-
verhalten beeinflussen. So hdngt beispielsweise die zukiinftige Korro-
sionsbestédndigkeit einer Anlage insbescondere von der Art der beim An-
lagenbau verwendeten Werkstoffe bzw. von dem durch Verwendung von Ver-

bundwerkstoffenao erreichten Korrosionsschutz ab. Insofern deter-

79 Vgl. auch MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 39.

80 Dabel kdnnen insbesondere durch Plattierung aus hochwertigen Stdhlen, Nickel oder
spezifischen Legierurgen, Verbleiung der vorher verzinnten Oberfléche, Auftrags—
schweifung oder Galvanisierung erstellte metallische Uberziige sowie auch nicht-
metallische Uberziige, die durch Auskleidung, Wirbelsintern oder Tauchauftrag von
Kunststoffen, Gumierung, Bmillierung oder keramische Auskleidung aufgetragen wer—
den kénnen, unterschieden werden, Je nach Anlagenart kdnnendarlber hinaus auch
flichtige Inhibitoren eingesetzt werden, die nicht direkt auf die zu schitzende
Oberfliche aufgetragen werden, sondern erst (ber die Dampfrhas eine Schutzschicht
bilden. Vgl. zum Korrosionsschutz etwa TODT, F. {(Hrsg.): Korrosion und Korrosions-
schutz, 2. Aufl., Berlin 1961.
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minieren Entscheidungen, die bei der Anlagenprojektierung getroffen
werden, letztendlich den spdteren Instandhaltungsbedarf. Das
oben genannte Beispiel der Werkstoffwahl zeigt darliberhinaus auch
die enge Beziehung, die gleichzeitig zur Arbeitssicherheit besteht;
denn die Auswahl eines geeigneten Werkstoffes darf sich nicht
nur nach 6konomischen, techneclogischen oder instandhaltungsbedingten
Gesichtpunkten richten, sondern muf3 zusadtzlich auch Arbeitssicher-
heitsaspekte einbeziehen. So muB etwa im Falle eines aus Grinden
des Korrosionsschutzes aufgebrachten metallischen Uberzugs sicherge-
stellt werden, daB diese (leitende) Oberfl&che nicht mit stromfihrenden
Teilen‘ der Anlage in Beriihrung geraten kann. Falls dies - etwa ver-
fahrensbedingt - dennoch erwiinscht oder technologisch unvermeidbar
ist, so muB prinzipiell durch konstruktive Vorkehrungen daflir Sorge
getragen werden, dafB ein (instandhaltungsbedingter) Zugang zu strom-
filhrenden Anlagenteilen nur dann mdglich ist, wenn die Energiever-
sorgung der Anlage unterbrochen ist und eventuell vorhandene Rest-
spannung bzw. -strdme abgebaut sind. Andernfalls ist béreits im Rah-
men der Anlagenprojektierung ein anderer, nichtmetallischer und so-
mit nichtleitender Werkstoff als Oberfldchenschutz zu wahlen. Gerade
solche konstruktiven MaBnahmen erlangen aus Sicht der Arbeits-
sicherheit deshalb eine herausragende Bedeutung, da ihnen hdchste

. 1 .
Schutzgl te8 beizumessen ist82 .

Darlber ninaus kdnnen MaBnamhen der Anlagenprojektierung auch die
M&glichkeiten der Wahl einer zweckmiBigen Instandhaltungsstrategie
sowie auch "den méglichen Mechanisierungsgrad von Instandhal-

. 4 L. . R
tungsarbelteﬂ’s determinieren, was wiederum aus Sicht der Arbeits-

B1 Die Schutzgiite stellt im Rahmen der Konstruktion von Anlagen eine MaBzahl fiir die
Anlagensicherheit dar und ist neben Furktions-, Technologie-, Gestalt- und Leistungs-
glite ein Bestandtell der Gesantgiite einer Konstruktion. Vgl. SKIBA, R.: Arbeitssicher-
heit, 8. 105 (dort zitiert nach MHLER, E.: Der EinfluB des Ingenieurs auf die Ar-
beitssicherheit, 3. Aufl., Dresden 1962).

82 Vgl. etwa JURKHARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 362 f sowie COMPES, P.C.:
Organisation, hier S. 27 sowie SKIBA, R.: Arbeitssicherheit, S. 105.

83 vgl. dazu MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 25-31 sowie SCHEER, ALW.:
Instandhaltung, passim.

84 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 39.
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sicherheit bedeutsam ist. Schlieflich kann die Anlagenprojektierung
auch Einfluff auf die Art der InstandhaltungsmaBnahmen aus-
iben, so etwa insbesondere auf die Frage, ob eine Instandsetzungs-
maBnahme durch Ausbesserung oder Austausch von Anlagenteilen
durchgefiihrt werden soll. Auch daraus kénnen sich Rickwirkungen auf
die Erreichbarkeit von Arbeitssicherheitszielen ergeben, da zwischen
der Art der InstandhaltungsmaBnahme 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 Beziehungsgeflges zwischen Anlagen-
projektierung und Instandhaltung. Dieses Ziel kann insbesondere da-
durch erreicht werden, daB auf die Einhaltung von Unfallver-
hiitungsvorschriften und anerkannten Regeln der Technik,
wie beispielsweise den Leits3tzen sicherheitsgerechter Konstruktionas,
geachtet wird. Dazu beltragen kann auch ein wechselseitiger Er-
fahrungsaustausch zwischen Konstrukteuren und Instandhal-
tern, der allerdings in praxi im Allgemeinen nur dann stattfindet,
wenn beide Personengruppen derselben Unternehmung angehéren86; an-
dernfalls ist in der Regel mit nicht unerheblichen Koordinations-
und Informationsproblemen zu rechnen, die tendenziell mit der
Anzahl der beteiligten Unternehmungen ~ das kdnnen in diesem Zusammen-
hang der betrachtete Industriebetrieb, der Anladenhersteller, das
Fremdinstandhaltungsunternehmen und die Institution die flir die Ar-

beitssicherheit zustidndig ist87 , sein - zunehmen werden.

85 Dazu zihlen etwa nach SKIBA , R.: Arbeitssicherheit, S. 106-112) der Schutz vor Ge-
fahren durch ungeriigende Festigkeit; Eigenschaften von Werk-, Betriebs- und Verar-
bei tungsstoffen; mangelnde technische (und ergonamische) Gestaltung; mangelnde Mon-
tage wx Transporteignung; mangelnde Zuverldssigkeit; geféhrliche Steuervorgdnge:
Antriebsenergien; [berlastung; bewegte Teile und Emissionen. Vgl. zu solchen techno-
logischen Leitsitzen insbesordere auch DIN 31 000: Sicherheitsgerechtes Gestalten
technischer Erzeugnisse, Marz 1979.

86 Dies ist entweder dann der Fall, wenn eine Unternehmung alle in diesem Rahmen an-
fallenden Aktivititen in eigener Regie betreibt, oder wenn sie alle Aktivititen an
ein und dieselbe Unternehmung fremdvergibt. Allerdings sollten auch damn die In-
farmationsbarrieren, die durch "Abteilungszdune" innerhalb einer Unternehmung ent-
stehen kénnen, nicht unterschitzt werden.

87 Vgl. zur Mglichkeit der Fremivergabe von Arbeitssicherheitsaufgaben {insbesondere
an den TUV) auch DORSCH, Walter: Kambinierte Methoden zur Erfillung des Arbeits-
sicherheitsgesetzes, in: Technische Uberwachung, 21. Jg. (1980), S. 214-216, hier
S. 215 und 5. 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-
wahl88 hinzuweisen, die auch davon beeinfluflt wird, ob und welche
"Instandhaltungserfordernisse durch Gewdhrleistung bzw. Kulanz abge-
deckt"89 werden. Zu einer Einschridnkung des Lieferantenkreises
kann es zudem auch dadurch kommen, daR bestimmte, eventuell sogar un-
ternehmungsspezifische Anforderungen an Sicherheitseinrichtungen
gestellt werden. Solche Anforderungen kénnen mdglicherweise sogar dazu
fiihren, daB eine Anlage als Sonderanfertigung von einem dazu Spe-
zialisiertenAnlagenhersteller bzw. dann, wenn auch dies nicht mdglich
ist, durch Eigenbau bereitgestellt werden muB. Insofern wird damit
auch die im Rahmen der Anlagenbereitstellung zu treffende generellye
Wahl zwischen Eigenbau und Fremdbezug einer Anlage beeinflufit.
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 méglicherweise dazu fllhren, daB sich der Hersteller
zumindest fir die Zeit der Gewdhrleistung die Instandhaltung selbst
vorbehdlt bzw. die Beauftragung eines spezialisierten Fremdinstand-
haltungsunternehmens fordert. Insbesondere im Sonderfall des An-
lagen—Leasing590 gibt es Formen, in denen "Instandhaltungsarbeiten

grundsétzlich nicht in den Aufgabenbereich der die Anlage beschaffenden

88 vgl. zur Lieferantenauswahl im Rahmen der Anlagenbereitstellung BECKER, Wolfgang
und Jiirgen Weber: Das bestgeeignete Kopiergerdt finden - Methodisches Vergehen wird
inmer wichtiger, in: I0, 53. Jg. (1984), S. 151-154 bzw. noch ausfihrlicher DIES.:
Auswahl urd Anschaffung von Birokopierern, in: MITTELSTEINER, Karl-Heinz (Hrsg.):

Handbuch Management der Steuerberatingspraxis, 6. Nachlieferung, Landsberg am Lech
1984, Teil VIITI, 3, s, 1-35.

89 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 40; vgl. auch DAHLEMS, Rolf: Grund-

fragen der Anlagenbereitstellungsplanung, Diss. Dortmund 1980, hier S. 127 ud
S. 133135,

90 Vgl. zum Leasing von Anlagen etwa BUSCHGEN, Hans E.: Leasing als Finanzierungshilfe,
in: Die Wirtschaftspriifung, 22. Jg. (1969), S. 429-440; HAX, Herbert: Die Entschei-
dung zwischen Kauf und Miete (Leasing) von Anlagen, in: ZfbF, 29. Jg. (1977), Kon-
taktstudium, S. 23-30; KNOP, Jan und Wilhelm Haverkamp: Grofigerite: Mancher Kauf
kot teuer zu stehen, Alternative Finanzierungsmodelle, in: DUZ, 40. Jg. (1984),
Nr. 7, 8. 22-23; MELIWIG, Winfried: Vorteilhafte Leasingvertrige - ein Rechenfehler?
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Unternehmung" 21 fallen.

Letztendlich bleibt festzuhalten, daB auch zwischen der Anlagenbe-
reitstellung und einer Arbeitssicherheitsaspekte einschlieBenden In-
standhaltung zumindest eine enge Kooperation zur jeweiligen Ent-

scheidungsfundierung notwendig ist.

Interdependenzen zwischen der Anlageninstallation und der
Ihstandhaltung bestehen insbesondere dadurch, daB zum einen die
Installation der Anlagen zwar primdr aufgrund von fertigungsablauf-
orientierten sowie logistischen Erfordernissen, daneben aber auch unter
dem Aspekt der Zugédnglichkeit der Anlage im Rahmen von In-
standhaltungsarbeiten bestimmt wird92, was gerade auch unter Ar-
beitssicherheitsaspekten von grofler Bedeutung ist. Andererseits stellt
die Anlageninstallationeinen bedeutsamen "Bestimmungsfaktor fir die
Festlegung optimaler (z.B. die Trasport- und Ristkosten mini-
mierender) Reichenfolgen fiir die Durchfihrung planmdBiger

Instandhaltungsaktivitéten"93 dar.

SchlieBlich kann die Anlageninstallation ebenfalls dazu beitragen,

daB umweltbedingte Anlagenbeschadigungen, die ihrerseits wieder-
um Instandhaltungsaktivitdten ausl&sen wirden, von vornherein vermie-
den werden. Weiterhin besteht die Mdglichkeit, durch entsprechende
AnlageninstallationsmaBnahmen positiv auf den Anlagenverschleif

einzuwirken - so etwa dadurch, daB eine Anlage erschitterungsarm auf

in: Der Betrieb, 36. Jg. (1983), S. 2261-2266; ROOS, Robert: Kaufen oder leasen?
Werden Entscheidungskriterien oftmals falsch beurteilt?, in: BEWP, 35. Jg. (1983),
S. 170-176, sowie SCHNEIDER, D.: Investition, S. 291-295.

91 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 40.

92 Vgl. dazu MENNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 45 sowie auch AGGTELEKY,
Bela: Fabrikplanung - Optimale Projektierung, Planung und Ausflirung von Industrie-
anlagen, 2. Aufl., Minchen 1971 und BRANKAMP , Klaus: Fabriktechnik - was ist reu
daran?, in: Dokument + Analyse, 11. Jg. (1982), H. 2, S. 45.

93 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 40; vgl. dazu auch HECK, K.: In-
standhaltungskosten, hier S. 348-391; MANNEL, Wolfgang: Kostenglinstigste Bearbeitungs-
reihenfolge fir Instandhaltungs-Projekte, in: KRP, o.Jg. (1973), Nr. 1, 8. 21-28;
DERS.: Zeitbedarfsplanung fir Instandhaltungs- und Instandsetzungsmanahmen, in:

Der Betriebewirt, 14. Jg. (1973), S. 29-30; REHWTWKEL, Gert: Optimale Bearbei tungs-
reihenfolgen von Instandhaltungsprojekten, in:KRP , 0.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 Unfallverhiitung einen wichtigen Faktor insofern dar,
als durch entsprechende statische Mafnahmen einem mdglichen Bruch des

aAnlagentrigerelementes 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, daB einerseits "Art, Umfang, Intensitit und zeit-
liche Struktur der Anlagennutzung ... die Entstehung, daB AusmaB und
die Geschwindigkeit des Fortschritts gebrauchsbedingter Verschleif-
erscheinungen” o4 und damit letztlich in erheblichem Umfang auch den
Instandhaltungsbedarf determinieren. Des weiteren miissen die In-
standhaltungsaktivitdten im allgemeinen zeitlich an die (produktive)
Nutzung der Anlagen angepaBt werden, um Produktionsunterbrechungen
aufgrund instandhaltungsbedingter Stillstandszeiten der Anlage sowie
die dadurch entstehenden zusdtzlichen Kosten des Stillsetzens, des

eigentlichen Stillstandes und des Wiederanlaufens zu vermeiden95.

Andererseits ilibt aber auch die Instandhaltung in bedeutsamem Umfang
EinfluB auf die Anlagennutzung aus, da sich Instandhaltungsaktivitédten
auf die Kapazitdt, den Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffbedarf, das Lei-
stungsergebnis und insbesondere auch auf die Arbeitssicherheit

wdhrend der Nutzung der Anlagen auswirken96

94 Vgl. MENNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 40
95 Vgl. dazu MANNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 114-118.

9 Vgl. zu den Einzelheiten HERZIG, N.: Instandhaltung, S. 189-252; MANNEL, W.: Stellung
der Instandhaltung, hier S. 46-49 sowie SCHEER, A.-W.: Instandhaltungspolitik, S. 23.
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Eine insbesondere unter Arbeitssicherheitsaspekt ghnlich 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
zuriickzufihren, daf hdufig (eventuell konstruktive) Sicherheitsmén-
gel einer Anlage erst im Rahmen der Instandhaltung erkannt97 und

dann nachtraglich im Rahmen einer AnlagenverbesserungsmaBnahme, die in
praxi oftmals durch das Instandhaltungspersonal selbst durchgefiihrt
wird, beseitigt werden. Solchen nachbessernden Arbeitssicherheits-
mafnahmen kommt nicht zuletzt auch wegen ihres erheblichen Umfangs

eine grofle praktische Bedeutung zu. Anlagenverbesserungsmafnahmen die-
nen dariliber hinaus auch insofern der Schaffung besserer Instand-
haltungsbedingungen, 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
Ubergang zur Durchfiihrung planmdBig vorbeugender InstandhaltungsmaBnah-

men" 2 beglinstigen kdnnen.

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
filhrt etwa eine frihzeitige Ausmusterung von Anlagen haufig zu
einer erheblichen Reduzierung des Umfangs an Instandsetzungs-

arbeiten. Des weiteren vermag insbesondere eine stets planmiaBig durch-

97 Dies kann einerseits (zeitlich) vor dem Eintreten eines Unfalls, andererseits aber
auch durch einen Unfall geschehen. Im letztgenannten Fall liegt eine kurative Gefahren-
beseitigung vor,

98 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 41.

99 MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 42.
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gefilihrte Instandhaltung die Verwertungs- und dabei vor allem die Wei-

terverwendungsmdglichkeiten einer An.Laqe100 zu erweitern101.

Zwischen dem Anlagenersatz“)2 und der Instandhaltung besteht in-
sofern eine enge Beziehung, als einerseits entsprechende Instandhal-
tungsaktivitdten zur (zeitlichen) Verschiebung des wirtschaft-
lichsten Ersatzzeitpunktes103 beitragen kénnen und andererseits
durch den Anlagenersatzzeitpunkt wiederum die Instandhaltungsak-
tivititen determiniert werden. Hinzu kommt, daB sich schon die
Begriffe Anlagenersatz und Instandhalt\ing nur sehr schwer voneinander

104
abgrenzen lassen . Insofern missen Instandhaltungs-~ und Nutzungs-

100 Man denke hierbei etwa an das Ubertragbare Beispiel der Krattfahrzeughaltung.Werden
an einem Kraftfahrzeug stets alle "Inspektionen" sowie alle notwendigen Reparaturen
Aurchgefithrt, so wirkt sich dies in den meisten Fallen nicht nur positiv auf den Ver-
kaufspreis des gebrauchten Falrzeugs (Resterldswert) aus, sondern im allgemeinen
auch auf die Lebensdauer sowie insbesondere auwch auf die Verkehrssicherheit des
Fahrzeugs.

101 Vgl. dazu auch MANNEL, W.: Stellung der Instanchaltung, hier S. 42 ud S. 50 f.

102 Unter Anlagenersatz (i.e.S.) ist hier eine total-momentane identische Reinvestition
einer neten (Ersatz-)Anlage verstanden, webei dieser Vorgang die Ausmusterung der
Altanlage und die Bereitstellung der Ersatzanlage impliziert.

103 Vgl. zum Problem des wirtschaftlichsten bzw. optimalen Ersatzzeitpurktes etwa BAIME,
J., H.J. Hildebrand und H. Steckler: Die Bestimmng der wirtschaftlichen Nutzungs-
dauer von Anlagen unter Bericksichtigung der technischen Entwicklung, in: Energie-
technik 16. Jg. (1966), S. 281-287; KRUGER, Hanns-Giinter: Kostenbeziehungen zwischen
der Instandhaltung und der Ersatzteilbevorratung, in: WIG Information, 5. Jg. (1983),
Nr. 13 (Juni), S. 3-13; KRUSCHWITZ, Lutz: Investitionsrechnung, 2. Aufl., Berlin und
New York 1985, S. 153-159; MANNEL, W.: Anlagenerhaltung, S. 59 ff; DERS.: Der Ein-
fluB des Restbuchwertes alter Anlagen auf Investitionsentscheidungen, in: Neue Be-
triebswirtschaft, 17. Jg. (1964), S. 117-122; DERS.: Der Restbuchwert alter An—
lagen im Ersatzfall, in: Maschinermarkt, 75. Jg. (1969), S. 898; MOXTER, Adolf: Zur
Bestimmung der optimalen Nutzungsdauer von Anlagegegenstinden, in: MOXTER, Adolf,
Dieter Scheider und Waldemar Wittmann (Hrsg.): Produktionstheorie und Produktions—
plamung, Festschrift fir Karl Hax zum 65. Geburtstag, K51n und Opladen 1966, S. 75-
105; SEELBACH, Horst: Ersatztheorie, in: ZfB, 54. Jg. (1984), S. 106-127; SCHNEIDER
D.: Nutzungsdauer; DERS.: Investition, S. 231-243; SCHULIE, Karl-Werner: Optimale
Nutzungsdauer und optimaler Ersatzzeitpunkt bei Entrahmemaximierung, Meisenheim am
Glan 1975; SWOBODA, Peter: Investition und Finanzieruny, Gdttingen 1971, S. 87-105;
TERBORGH, Georg: Leitfaden der betrieblichen Investitionspolitik, Wiesbaden 1969;
VIRKUNNEN, Henrik: Das Rechnungswesen im Dienste der Leitung, Helsinki 1956, S.

56 ff.

104 Vgl. zu den Einzelheiten MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 42 f.
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dauer-Planung prinzipiell im Rahmen einer Simultanplanung abge-

10
stimmt werden 5.

Dem hier erdrterten Beziehungsgeflige kommt schlieBlich auch unter Ar-
beitssicherheitsaspekten eine Hohe Bedeutung zu. So kann etwa das
Vorliegen von (aus technischen oder wirtschaftlichen Griinden) nicht
mehr behebbaren Sicherheitsmangeln,die zeit- und/oder nutzungs-
bedingt im Laufe der Anlagennutzungsdauer aufgetreten sind, dazu fiihren,
daB die betreffenden Anlagen (eher als urspriinglich erwartet) einer
Ausmusterung zugeflhrt und (méglicherweise1 06 auch) ersetzt werden
missen - so beispielsweise aufgrund gesetzlicher Unfallverhiitungsvor-
schriften107. Das Auftreten solcher Sicherheitsmédngel kann in
diesem Zusammenhang dariiber hinaus auch Auswirkungen auf die Wahl
zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung haben. Einerseits be-
steht dabei die Mdglichkeit, daB ein Fremdinstandhaltungsunternehmen
nicht mehr bereit ist, das mit dem Eintreten von Sicherheitsméngeln
erhbhte Unfallrisiko zu tragen, so da8 sich dann fir die Unternehmung
die Frage stellt, ob sie diese Anlage ausmustern muB oder ob sie
im Rahmen des Ubergangs 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 kdnnen besonders gute Sicherheitsein-
richtungen einer Anlage dazu beitragen, daB diese Anlage nicht ver-
schrottet, sondern einer analytischen Verwertung und damit einer (da-
rauffolgenden) teilweisen Weiterverwendung zugefiihrt wird. Anderer-
seits ist auch der umgekehrte Fall mdglich, in dem erhebliche Sicher-
heitsmidngel einer Anlage bewirken, daf eine Weiterverwendung dieser An-

lage nicht mehr in Frage kommt.

105 Vgl.dazu MANNEL, W.: Anlagenerhaltung: S. 171-187.

106 Das Auftreten von Sicherheitsmingeln kann auch bewirken, daB statt eines identischen
Ersatzes ein anderer Anlagentyp mit verbesserten Sicherheitseigenschaften (urd dann
typbedingt auch mit verinderter Leistungs- und Eignungsfshigkeit) beschafft wird.

107 Vgl. etwa SCHMIDT, Ralf-Bodo: Unternehmungsinvestitionen, Reinbek bei Harburg 1970,
S. 45,
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4 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Verwaltung von

Anlagen

Interdependenzen bestehen schlieBlich auch zwischen der Anlagen-
verwaltung f{und -rechnung) sowie der Instandhaltung. Ins-
besondere liefern Anlagenverwaltung und -rechnung die flr die infor-
matorische Fundierung und Kontrolle von Entscheidungen in
der Instandhaltung notwendigen aufbereiteten Daten, so beispiels-
welise Uber VerschleiBiverhalten sowie Lebensdauer von Anlagen und An-
langenteilen, Art, Umfang und Wirkungen von Anlagenausfdllen, Vorgabe-
zeiten und Kosten wesentlicher InstandhaltungsmaBnahmen1 08. Auch kann
es zu den Aufgaben der Anlagenverwaltung und -rechnung gehdren, die im
Rahmen der kurativen Funktion der Arbeitssicherheit zu erstellenden
Unfallstatistiken zu fihren. Diese Statistiken sollen insbesondere
Aufschlufl tiber Unfallhergang (Hergangsstatistik), Unfallfolgen (Folgen-
statistik) sowie Unfallursachen (Bedingungsstatistik) geben und damit
dem Ziel dienen, Gefdhrdungsstrukturen und vor allem auch Ge-

fdhrdungsschwerpunkte zu erkennen109.

IT 1Interdependenzen 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 kdnnen, sind in Abbil-

dung 4-5 im Uberblick aufgefihrt.

108 vgl. MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 43.

109 Zu den Einzelheiten statistischer Untersuchungen von Unfillen vgl. SKIBA, R.: Ar—
beitssicherheit, S, 46-88.
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Instandhaltung
i i
Beschalfung |——— Energie-
wirtschaft
- " o Material-
Produktion wirtschaft
Informations~
Absatz wirtschaft
Foriﬁgung Personal-
Entwicklung wirtschaft
Verwaltung
und .| Finanz-
Rechnungs- wirtschaft
wesen

Abbildung 4-5: Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und
anderen Unternehmungsbereichen

1 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und bedeutsamen Unter-

nehmungsfunktionen

Zwischen der Instandhaltung und dem funktional abgegrenzten Unter-
nehmungsbereich der Beschaffung bestehlsn insofern wechselseitige Ab-
hangigkeiten, als einerseits die gewdhlte Instandhaltungsstrategie

den Bedarf an Ersatzteilen”o, Werkzeugen sowie Hilfs- und

110 Vgl. HAGENKOTTER, M: Zusammenhinge, hier S. 62 wie auch MENNEL, W.: Wechselwirkungen,
hier S. 2147; vgl. dariiber hinaus zu den Beziehungen zwischen Beschaffung und In-
standhaltung auch JUNG, Kunibert: Einkauf und Instandhaltung, in: Beschaffung aktuell,
o.J. (1979), Nr. 11, S. 42-44.
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Betriebsstoffen beeinfluflit. Andererseits ist jedoch umgekehrt die
Instandhaltungsstrategie auch abhéngig von den jeweiligen Be-
schaffungsmdglichkeiten; dies gilt insbesondere auch fir die Art
der Durchfiihrung der InstandhaltungsmaBnahmen. In diesem Zusammenhang
ergeben sich auch aus Sicht der Arbeitssicherheit insofern bedeutsame
Abhingigkeiten, als mdglicherweise tempordre Beschaffungseng-
passe dazu flhren kénnen, daB beispielsweise aufgrund fehlender Er-
satzteile eine Reparatur nur behelfsmdfig oder gar nicht durch-
gefiihrt 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
kénnen insbesondere auch dadurch verursacht werden, daR die fiir die
betreffende InstandhaltungsmaBnahme geeigneten Werkzeuge nicht bereit-
gestellt werden kénnen und daher die Instandhaltungsmafnahme entweder
verschoben oder mit ungeeigneten Werkzeugen ausgefithrt werden muf. Be-
sondere Gefahren ergeben sich dabei dann, wenn eine unter Arbeits-
sicherheitsaspekten nur mit Sonderwerkzeugen ausfiihrbare, spezielle

InstandhaltungsmaBnahme erforderlich wird.

SchlieBlich sind aus funktionaler Sicht - zumindest dann, wenn keine
(zentrale) Anlagenwirtschaft in der Unternehmung implementiert ist -
auch die bereits bei der Erdrterung 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

111
und Instandhaltung , da einerseits der Instandhaltungsbedarf

112

im wesentlichen durch die Anlagennutzung (i.e.S.) determiniert

wird und andererseits InstandhaltungsmaBnahmen insbesondere EinfluB

m Vgl. dazu insbesondere auch MERIENS, Peter: Die gegermértige Situation der betriebs-
wirtschaftlichen Instandhalthungsthearie, in: ZfB, 38. Jg. (1968), S. 805-836, hier
S. 831,

112 Das anlagerwirtschaftliche Aktivititsfeld der Anlagenmutzung (i.e.S.) stellt den
agf den Produktionsfaktor Anlagen bezogenen Teilbereich des Fertigungsbereichs dari
die funktional abgegrenzte Produktion bezieht dagegen gleichzeitig auch andere
Produktionsfaktoren mit dem Ziel einer optimalen Faktorkarbination in die Betrach-
tung ein.
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auf das Ausmaf3 von Produktionsunterbrechungszeiten”3 aus-

Uben. In diesem Zusammenhang strebt eine vor allem planmiBig und vor-
beugend betriebene Instandhaltung danach, die Anzahl verschleiBbedingter
Anlagenausfélle so gering wie mdglich 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 InstandhaltungsmaBnahme h&ufig unter hohen Zeitdruck gerit,
der "als Unfallursache Nummer 1 anzusehen ist"114. Eine Vermeidung
bzw. Abschwdchung dieses Konfliktes zwischen produktionswirtschaft-~
lichen Leistungszielen einerseits und den der Arbeitssicherheit
zugrundeliegenden Schutzzielen kann nur durch sorgfidltige, mdglichst
115

simultane Planung von Produktion und Instandhaltung er-

reicht werden.

Weitere, aus Sicht der Arbeitssicherheit bedeutsame Abhdngigkeiten
zwischen Produktion und Instandhaltung ergeben sich beispielsweise
dadurch, daB - vor allem in EngpaBsituationen - zwischen beiden Unter-
nehmungsbereichen in der Praxis bisweilen Personal ausgetauscht
wird116 bzw. Produktionsarbeiter insbesondere kleinere Instandhaltungs-
arbeiten an "ihren" Anlagen selbst durchfithren. Dabei k&nnen sich auf-
grund mangelnder Qualifikation und Erfahrungen sowie durch
temporire Doppelbelastungen Unfallgefahren herausbilden, die bei

einer klaren, auch organisatorisch deutlichen Abgrenzung beider Bereiche

nicht auftreten wiirden.

Des weliteren k®nnen sich Entscheidungen des Produktionsbereichs inso-
fern auf die Instandhaltung auswirken, als beispielsweise die im Rah-
men der Fertigungsprogrammplanung zu treffende Wahl des Produktions-

verfahrens117 sowohl den Instandhaltungsbedarf beeinfluBen kann als

—

113 vgl. MANNEL, W.: Stellung der Instandhaltung, hier S. 41.
114 HAGENKOTTER, M: Zusammerhidnge, hier S. 59.

115 Vgl. MERTENS, P.: Instandhaltungstheorie, hier S. 831.
116 Vgl. HAGENKOTTER, M.: Zusammenhinge, hier S. 62.

117 Zum Problem der Verfahrenswshl vgl. etwa BACKHAUS, Klaus: Fel_rtigurgsprogramplanurg,
Stuttgart 1979, S, 18-43; BEA, Franz Xaver: Verfahrenswshl, in: KERN, W. (Hrsg.):
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im Zusammenhang mit einer in diesem Rahmen hé&ufig vorzunehmenden Aus-
wahl vongeeigneten Roh-, Hilfs- und Betriebsstoffen mbéglicher-
weise auch spatere Gefahren bei der Instandhaltung im Umgang

mit gefdhrlichen Stoffen determiniert werden.

SchliefBlich liben produktionswirtschaftliche Entscheidungen auch auf die
Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung EinfluB insbe-
sondere dadurch aus, daB aufgrund produktionswirtschaftlich bedingter
Komplexitdtserhdhung der Anlagen eine Verschiebung zugunsten spe-

C oy . L1t
zialisierter Fremdinstandhaltungsunternehmungen zu beobachten ist 8.

Zwischen Absatz und Instandhaltung bestehen im allgemeinen allein
mittelbare Beziehungen, die oftmals nur unter Berilicksichtigung
des Produktionsbereichs erschlossen werden kénnen. So kann bei-
spielsweise mittels vorbeugender Instandhaltung in der Regel
eine Steigerung von Produktions- und damit auch Absatzvolu-

mina erzielt werden”g. Dariiber hinaus wird h&ufig auch die Produkt-

qualitét120 durch Instandhaltungsmafnahmen determiniert wie auch umge-
kehrt eine Qualitédtsverschlechterung in vielen F&llen als Indi-
kation flr bereits eingetretenen Anlagenverschleif dienen und da-
mit Instandhaltungsaktivititen ausldsen kann121 . SchlieBlich kdnnen
Arbeitssicherheitsaspekte auch insofern aus absatzwirtschaftlicher
Sicht eine Bedeutung erlangen, als sich eine hohe Arbeitssicherheit posi-

tiv auf den Ruf der Unternehmung im Absatzmarkt auswirken kann.

AP, Sp. 2093-2109; KILGER, Wolfgang: Optimale Produktions- und Absatzplanurg,
Opladen 1973, S. 164-339; RIEEEL, Paul: Methodenproble der wirtschaftlichen Ver-
fahrenswahl, in: Glastechnische Berichte, 32. Jg. (1959), S. 493-500; DERS.: Das
Rechnen mit relativen Einzelkosten und Deckungsbeitrégen als Grundlage unter-
nelmerischer Entscheidungen im Fertigungsbereich, in: Neue Betriebswirtschaft, 14.
Jg. (1961), S. 145-154; hier werden allerdings Arbeitssicherheitsaspekte als Ein-
fluRfaktoren im allgemeinen nicht integriert.

118 vgl. HAGENKOTTER, M: Zusammenhinge, hier S. 61,
119 vgl. MANNEL, W.: Wechselwirkungen, hier 5. 2147.

120 vgl. zum QualitAtsbegriff ENGELHARDT, Werner H.: Qualitispolitik, in: TIETZ, Bruno
(Hrsg.): HandWirterbuch der Absatzwirtschaft (HWA), Stuttgart 1974, Sp. 1799-1816
sowie MANNEL, Wolfgang: Produktions- und absatzpolitische Konsequenzen qualitits-
politischer Entscheidungen im Rahmen der Beschaffung, in: zfoF, 32. Jg. (1980),

S. 110-1129 urd die dort jeweils zitierte Literatur.

121 vgl. HAGENKOTTER, M.: Zusammenhinge, hier S. 62.
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Eine gerade auch unter Arbeitssicherheitsaspekten enge Beziehung
herrscht zwischen Forschung und Entwicklung sowie Instand-
haltung dadurch, daB einerseits der Bereich Forschung und Entwick-
lung insbesondere bei der Konzipierung neuer Anlagen von den
durch Instandhaltungsaktivititen gewonnenen Erfahrungen
profitieren kann122, andererseits die Arbeitssicherheit wdhrend der
Instandhaltung weitgehend durch die im Rahmen von Forschurgum Ent-
wicklung erreichte konstruktive Anlagensicherheit«‘23 determiniert
wird. Auch kann eine in der Forschungsabteilung betriebene systema-
tische Unfal1forschung124 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 erreic.hen1 25 .

Aus Sicht der Arbeitssicherheit kdnnen sich gerade im Beziehungsgeflige
zwischen Rechnungswesen und Instandhaltung Konfliktpotentiale da-
durch herausbilden, daB 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 "auBer Frage, daf}
sie (die Sozialziele, zu denen auch die Arbeitssicherheit zu rechnen

ist 26) in dkonomischen Wahlsituationen in vielfdltiger Form Bertlick-

122 Vgl. MANNEL, W.: Wechselwirkungen, hier S. 2147.

123 vgl. hierzu auch die Ausfihrungen zum Beziehungsgefiige zwischen Anlagenprojektierung
und Instandhaltung im vorausgegangenen Abschnitt.

124 Vgl. hierzu bspw. ULICH, E.: Unfallursachenforschung, passim sowie die dort ange-
gebene unfangreiche Literatur zu diesem Themenkamplex.

125 Vgl. hierzu nochmals die Ausfithrungen zu der Beziehung zwischen Anlagenverwaltung
und ~rechnung sowie Instandhaltung, die ebenfalls weitgehend Ubertragbar sind.

126 Vgl, KRUGR, W.: Zielbildung, 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 beziglich der Beachtung von Ar-
beitssicherheitsaspekten im Rahmen von InstandhaltungsmaB-
nahmen besteht deshalb in der Praxis hdufig die Meinung, daB es
sich dabei allein um einen Kostenfaktor handelt, wdhrend mdgliche,
auch wirtschaftliche Vorteile aufer acht gelassen werden, Es
muf jedoch gefordert werden, die méglichen Vor- und Nachteile der
Beachtung von Arbeitssicherheitsaspekten sorgfaltig =zu
analysieren und zu ber\'lcksichtigen128. Dabei sollte man sich
jedoch dariber bewuBt sein, daf es sich bei der Arbeitssicherheit
(zumindest aus ethischer Sicht sowie teilweise auch aufgrund gesetz-
licher Normen) um ein MuB-Ziel129 handelt, d.h. das Ziel der Arbeits-
sicherheit muB auch dann beachtet werden, wenn aus wirtschaftlicher
Sicht die Nachteile gegeniiber den Vorteilen iiberwiegen. Allerdings
folgt daraus nicht, daB Arbeitssicherheitsaspekten in Wirtschaftlich-
keitsanalysen keine Beachtung geschenkt werden mifte, denn zum einen
soll durch Wirtschaftlichkeitsanalysen nicht nur die Frage ge-
klart werden, ob eine MaBnahme iiberhaupt durchgefiihrt werden soll,
sondern es muB vielmehr auch der Frage nachgegangen werden, wie eine
MaBnahme realisiert werden soll. Zum anderen hat die Beachtung von
Arbeitssicherheitsaspekten auch Auswirkungen auf andere zu
treffende Entscheidungen. Diese Auswirkungen miissen von einer
rational disponierenden Unternehmung im Rahmen von Wirtschaftlichkeits-

analysen beachtet werden.

2 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und bedeutsamen Faktor-

wirtschaften

Beziehungen zwischen Finanzwirtschaft und Instandhaltung

127 HEINEN, Edmnd: Das Zielsystem der Unternehmung, Wiesbaden 1966, $. 81.

128 Vgl. zu den mdglichen Nutzenkategorien der Durchfihrung von ArbeitssicherheitsmaB-
nahmen nochmals die Ausfithrungen in Abschnitt C ITI im ersten Kapitel dieser Un-
tersuchung,

129 Zur Unterscheidung des unternehmerischen Zielsystems in Kann- und MuB-Ziele vgl.
KRUGR, W.: Zielbildug, S. 30.
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bestehen insbesondere insofern, als Vorkehrungen, die zur Erhdhung
der Arbeitssicherheit in der Instandhaltung bereits im Rahmen
des Anlagenbaus integriert wurden, zum einen die Anschaffungsauszah-
lungen und den spdteren Resterldswert einer Anlage erhdhen kdnnen. Zum
anderen kdnnen durch solche MaBnahmen méglicherweise unfallbedingte
Auszahlungen wahrend der Nutzungszeit der Anlage vermieden
werden, so daB sich auch die Periodeniiberschiisse, die durch die Anlage
erwirtschaftet werden, erhdhen kdnnen. Insgesamt kdnnen sich mithin
konstruktive MaBnahmen zur Arbeitssicherheit sowohl positiv als auch
negativ (je nachdem, ob die Anschaffungsmehrauszahlungen kleiner oder
gréBer als die Summe aus vermeidbaren Auszahlungen und zusdtzlich er-
zielbaren Einzahlung sind) auf den die Vorteilhaftigkeit einer An-

lage bestimmenden Kapitalwert auswirken‘l 30.

Eine besonders enge Wechselbeziehung herrscht wiederum auch
zwischen der Personalwirtschaft und der Instandhaltung.

So determiniert beispielsweise der in der Instandhaltung erzielbare
Mechanisierungs- und Automatisierungsgrad sowie auch Art und Stra-
tegien der Instandhaltung den durch die Personalwirtschaft bereitzu-
stellenden Arbeitskréftebedarf13-1. Dies muB in enger Abstimmung
mit der Personalwirtschaft geschehen, denn es ist (u.a.) Auf-
gabe dieses Unternehmungsbereichs, "dazu beizutragen, dafB unternehmens-
politische Entscheidungen den Bedingungen und Mdglichkeiten des Ein-
satzes menschlicher Arbeit im betrieblichen Leistungsprozef entspre--

132. Andererseits kann durch die Personalauswahl mittelbar

chen"
Uber Leistungsfidhigkeit und -bereitschaft schlieBlich auch

die Qualitit der Instandhaltung beeinfluBt werden. Hier besteht
(besonders in Zeiten volkswirtschaftlicher Vollbeschaftigung) 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 Ausfithrungen im vorausgegangenen Abschnitt {iber das Beziehungs-
feld zwischen Anlagenausmusterung, -verwertung und -ersatz sowie Instandhaltung.

131 Zur Personalbedarfsplanung aus Sicht der Instandhaltung vgl. HECK, K.: Instand-
haltungskosten, S. 403-431.

132 GAUGFR, Eduard: Personalpolitik, in: GAUAER, E. (Hrsg.): HAP, Sp. 1632-1644,
hier Sp. 1640,
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Anforderungsprofil entsprechender Personalbestand nicht beschafft
werden Xann, gezwuﬁgen sein kann, zur Fremdinstandhaltung iiberzugehen.
Gerade auch aus Sicht der Arbeitssicherheit ist das an das In-
standhaltungspersonal zu stellende Anforderungsprofil, das
prinzipiell nur fir einzelne InstandhaltungsmaBnahmen bestimmbar
ist133, besonders bedeutsam134. Auch spielen in diesem Zusammenhang
(Leistungsfahigkeit und -bereitschaft determinierende) Fragen der
Qualifikation, der betrieblichen und auBerbetrieblichen Aus- und
Weiterbildung sowie der Motivation des Personals eine bedeutsame
Rolle, da diese (durch die Unternehmung steuerbaren) Faktoren maBgeb-
lichen EinfluB auf die Erfillung des Teilzieles der perso-
nellen Arbeitssicherheit ausijben135.

Wechselbeziehungen zwischen Informaitonswirtschaft und In-
standhaltung bestehen insbesondere aadurch, daB gerade ein plan-
maBiges Vorgehen in der Instandhaltung nur dann mdglich ist,
wenn die dafiir bendtigten Daten bereitgestellt werden kéinnen1 36.
"Von Umfang, Pré&zision und Sicherheit der verwendeten Informationen
hangen sowohl der Erfolg der Planung als auch zum Teil der sich an-
schlieBenden Plandurchflhrung ab."137 In der Instandhaltung werden
Art und Umfang der durch die Informationswirtschaft bereitzustel-
lenden Informationen maBgeblich von der gewdhlten Instandhaltungs-
strategie determiniert1 38. Umgekehrt kann die Informationswirtschaft
ihrerseits die an sie gestellte Informationsnachfrage nur dann

befriedigen, wenn auch ihr eigener Informationsbedarf durch ein

entsprechendes Informationsangebot seitens der Instandhaltung

133 Daruf weist insbesondere Heck hin, der betont, daB die in der Literatr {bliche
Forderung "nach grundsitzlich hochqualifizierten Spezialisten fiir die Durchfith—
rung von Instandhaltungsarbeiten in dieser generelle Giltigkeit beanspruchenden
Formulierung” (HECK, K.: Instandhaltimgskosten, S. 419 £) abzulehnen ist.

134 vgl. dazu KUILLE, D.: Fehlverhalten, passim.

135 vgl. etwa JOMPES, P.C.: Organisation, S. 59-65.

136 Planung kann als kamplexer “Informationsprozef definiert werden, in dem verschie-
denartige Informationen gewonnen, aufgencmmen, gespeichert, verarbeitet und iiber-
tragen werden" (WILD, J.: Unternelmungsplamuing, S. 118); insofern ist Plamung
ohne entsprechende Informationen nicht mdglich.

137 BERTHEL, Jirgen und Dieter Moews: Information und Plarnung in industriellen Unter-
nelmungen - Eine empirische Stidie, Berlin 1970, S. 33.
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gedeckt wird1 3

Im Informationsprozef3, der durch die Teilfunktionen der Datener-
fassung, -speicherung, -verarbeitung und-ﬂbermittlung14o beschrieben
werden kann, kdnnen sich vielfaltige Probleme ergeben, die hier jedoch
nur kurz und nur unter Arbeitssicherheitsaspekten aigerissen
werden sollen. Zum einen muB in diesem Zusammenhang die Informations-
wirtschaft dafir Sorge tragen, daf3 zundchst alle relevanten Daten
méglichst umfassend und genau erfaft und gespeichert werden.
Konflikte koénnen dabei insofern entstehen, als es einerseits gerade
aus Sicht der Arbeitssicherheit wilnschenswert sein kann, mdglichst
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,
daB Dater;, die relevant sind, nicht beschafft werden kdnnen. Weiter-
hin kénnen sich auch im Bereich der Informationsverarbeitung
Probleme insbesondere dadurch ergeben, daf die vorliegenden Infor-
mationen zweckgerichtet verdichtet werden miissen. So muB etwa insbe-
sondere im Rahmen von Betriebs- und Arbeitsanweisungen zur Ar-
beitssicherheit einerseits darauf geachtet werden, daB die Vor-
schriften zum einen in verstdndlicher Form gestaltet werden und zum
anderen aber auch den sachlichen Genauigkeitsanforderungen entsprechen]41
Andererseits dﬁrfen gerade spezifische Arbeitsanweisungen, beispiels-
weise zur Reparatur einer bestimmten Anlage, nicht derart umfangreich
sein, daR der jeweilige Informationsempfénger, also der Instandhal-
tungshandwerker, durch das Lesen und Verarbeiten dieser Vorschriften
Uberlastet wird. Gegebenenfalls kann die Bereitschaft des Personals,
auch umfangreichere Vorschriftenzu lesen, durch entsprechememotiva~

torische Hilfen gefdrdert werden142. Auf die im Rahmen der Infor-

139 Zu den Grundzusammenhingen zwischen Informationsangebot, -nachfrage und —bedarf
vgl. BERTHEL, J.: Informationssysteme, S. 27-39.

140 vgl. nochmals Fufnote 188.

141 Diese Forderuny entspricht der Grundfunktion der Informaticn, die darin besteht,
Unsicherheit zu reduzieren; vgl. WILD,J.: Unternehmungsplanung, S. 119.

142 Es besteht dabei beispielsweise die Mglichkeit, sicherheitsspezifisches Wissen
im Rahmen von betrieblichen Preisausschreiben oder Qulzveranstalumgen zu fordern,
zu kontrollieren und zu nonorieren,
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mationsiibermittlung auftretbaren und die Arbeitssicherheit m&glicher-
weise beeintrdchtigenden Stdrungen im InformationsprozeB wurde

bereits hingewiesen1 43.

auch zwischen Materialwirtschaft und Instandhaltung bestehen
dadurch enge Wechselbeziehungen, daB die Instandhaltung in be-
sonderem MaBe auf die Beschaffung, Lagerung und Verwaltung so-
wie den Transport der fir die jeweilige Aufgabenerfiillung notwen-
digen Ersatz- und Reserveteile, des Werkstattmaterials, der
Hilfsmittel sowie der Hilfs- und Betriebsstoffe angewiesen

ist.

Insbesondere eine wirtschaftliche Lagerhaltung und Verwaltung
ist dabei zum einen von der gewdhlten Instandhaltungsstrategiem'4
und zum anderen von der Verfigbarkeit der dazu notwendigen In-
formationen abhangig. 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 zweckmafig

anzusehen, weil damit das Risiko etwaiger Fehlmengen und damit

mbglicher Unfallgefahren146 verringert werden kann.

Einen Bereich mit besonders hohem Gefihrdungsniveau stellt

schlieBlich auch die (materialwirtschaftliche) Teilaufgabe des

143 Vgl. dazu nochmals Abbildung 4-3,

144 Insbesondere eine plarmdBige Instandhaltung vermag liber die Reduzieruny von Sicher-

heitspuffern axh die Lagerkosten zu senken; vg. MSNNEL, W.: Wechselwirkungen, hier
S. 2147.

145 So auch DEUTSCHES KOMITEE INSTANDHALTUNGe.V. (Hrsg.): DKIN Empfehlungen Nr. 6:
Grurdziige der Organisation einer Instandhaltungsabteilung, o.0. 1982, S. 15.

146 Es ist hierbei insbesondere an die erhdhte Unfallgefahr zu denken, die dadurch ent-

steht, daB aufgrund fehlender Materialien behelfsmifige Instandnaltungen durchge-
filhrt werden missen.
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(innerbetrieblichen) Transportes dar , die in der Unfallsta-
tistik tédlicher Arbeitsunfdlle im Vergleich zu anderen Tdtigkeiten die

héchsten Werte aufweist1 48.

Ebenfalls sehr enge Wechselbeziehungen herrschen zwischen Ener-
giewirtschaft und Instandhaltung. Dies ist zum einen darauf zu-
rickfihrbar, daB der Energiebedarf von Anlagen wesentlich durch
die InstandhaltungsmaBnahmen determiniert wird149. Besondere
Bedeutung ist dieser Beziehung gerade auch aus Sicht der Arbeitssicher-
heit beizumessen. Besondere Gefahren ergeben sich hier einerseits im
Rahmen der Energieerzeugung150‘sowie andererseits im Rahmen der
Handhabung von elektrischen, hydraulischen und pneumatischen
Energien bei der Instandhaltung von Anlagen. Besondere Vorsichts-
maBnahmen miissen dabei dann getroffen werden, wenn Anlagen in der Lage
sind, Energien auch nach dem Abschalten der Energieversorgung zu
speichern. In solchen Fidllen ist dafiir zu sorgen, dafB vor Beginn der
Instandhaltungsarbeiten eine vollstédndige Energieentsorgung gewdhr-
leistet wird, da solche noch vorhandenen Restenergien, die sowohl als
kinetische sowie auch als potentielle Energie auftreten kdnnen, immer

wieder zu schweren Unfallen fﬁhren151 .

147 vgl. dazu FUNK, Alfred: Sicherheitsanalyse bei Planungen - erldutert am Beispiel inner-
betrieblicher Transport, in: ZPF, o.Jg. (1983), H. 7, S. 25-32; JUNBMANN, R., W.
Grosseschallau und G. Pawellek: Arbeitssicherheit, hier S. 288 sowie ZENTRALINSTITUT
FUR AREEITSSCHUTZ (Hrsg.): Arbeitssicherheit beim innerbetrieblichen Transport, bei
der Lagenung urd bei der Instandhaltung, Berlin-Ost 1973.

148 Vgl. auch KLIESCH, G.: Wartung und Reparatir, hier. S. 15.

149 Energiebedarf und Energiekosten kdnnen insbesondere durch eine rechtzeitige vorbeu-
gende Instandhaltung geserkt werden (vgl. MANNEL, W.: Wechselwirkungen, hier S. 2147),
was gerade in Zeiten einer zunehmenden Rohstoffknappheit und -verteuerung im Bereich
fossiler Brennstoffe sowchl aus betriebswirtschaftlicher als auch aus volkswirtschaft-
licher Sicht eine besondere Bedeutung erlangt.

150 Dies zeigt sich beispielsweise auch in den gesetzlichen Auflagen,die flir Anlagen der
Energieerzeugung existieren; so sind etwa (u.a.) Dampfkesselanlagen, Druckbehdlter
auBer Danpfkesseln sowie Anlagen zur Erzeugung und Verwendung von rdntgen- und radio-
aktiven Strahlengem. § 24 der Gewerbeordung einer besonderen Uberwachung (Inspektion)
zu unterziehen,

151 Vgl, etwa DXMINIK, Reparaturarbeiten, hier S. 80 f.
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II1 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der Unternehmungs-

umwelt als Sicherheitsschwachstellen

Die Analyse der mbglichen, sicherheitsrelevanten Interdependenzen
zwischen der Instandhaltung und der Unternehmungsumwelt
stellt naturgemdfl ein besonders breites Untersuchungsfeld dar.
Insofern muB eine solche Analyse sich zwangsléufig auf bedeutsame,
exemplarisch darzustellende Facetten beschré’mken152. Einen Uberblick
iber die wesentlichsten, nachfolgend zu analysierenden Segmente der
Unternehmungsumwelt153 vermittelt Abbildung 4-6. Wie die Dar-

stellung zeigt, sind vor allem die Beziehungen zwischen

Instandhaltung
LA

L 6

politisch-gesetz- sozio-kulturelles 6konomisch-technolo-
liches Umweltsegment Umweltsegment gisches Unweltsegment

Abbildung 4-6: Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und der
Unternehmungsumwelt

152 HEICHER (,K.: Unternehmungsentwicklung, S. 12) stellt als bedeutsamste, in der
Literatur diskutierte Relevanzkriterien fiir die Abgrenzung bedeutsamer Umweltseg-
mente das Vorhandensein von Input-Output-Beziehungen (nach KUBICEK, H. und N. Thom:
Umsystem, hier Sp. 3978), den Bestand eines Interaktionszusamenhangs (nach GMEZ,
Peter, Fredmnd Malik und Karl-Heinz Oeller: Systemmethodik - Grundlagen einer Me—
thodik zur Erforschung und Gestaltung kamplexer soziotechnischer Systame, Bern und
Stuttgart 1975, S. 300 ff.) und die Einflufnahme auf Zielbildung und Zielerreichung
(nach DIIL, William R.: Enviromment as an Influence on Managerial Autonamy, in:
Administrative Science Quarterly, 2. Jg. (1958), S. 409-443, hier S. 410 sowie
OSBURN, Richard N. und James G. Hunt: Enviromment and Organizational Effectiveness,
in: Administrative Science Quarterly, 19, Jg. (1974), S. 231-246, hier S. 232) heraus.

153 vgl. zur Differenzierung der Umveltsegmente vor allem HLEICHER , K.: Unternehmungsent-
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 ProzeB der Diffusion dieser Werte in die

Unternehmung) ,

® der Instandhaltung und dem &Skonomisch-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 kdnnen.

1 Interdependenzen zwischen der Instandhaltung und dem politisch-ge-

setzlichen Umweltsegment

Einfliisse des politisch-gesetzlichen Umweltsegements dienen
insbesondere der Strukturierung &6konomischen, aber auch anderen
Handelns in der Gesellschaft. Sie wirken sowohl indirekt als auch
direkt auf Unternehmungen ein154. Diese EinfluBnahme geschieht 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 stdrungsfreie Nutzung technischer Mdglichkeiten
gewdhrleisten zu wollen, andererseits aber (dabei) Gefdhrdungen,
die durch technische Gegenstidnde bzw. Anlagen entstehen

" . . 155
kédnnen, zu verhindern bzw. zu vermindern .

Gleichwohl existiert bis heute noch kein in sich geschlossenes

Afbeitsschutzrecht. Vielmehr ist zur rechtlichen Durchdringung

154 Vgl. BLEIGHER, K.: Unternchmungsentwicklung, S. 16.

155 Vgl. BUNDESMINISTERIUM FUR WIRTSCHAFT (Hrsg.): Technologie und Wirtschaft - Ein
Bericht des Bundesministeriums fiir Wirtschaft Uber die technologische Situation und
ihre Rahmenbedingungen in der Burdesrepublik Deutschland, Born 1970, S. 122.
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dieses Gebietes eine Vielzahl unterschiedlicher gesetzlicher

Vvorschriften 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 Tragern der gesetzlichen Unfallver-
sicherung aufgestellten Unfallverhilitungsvorschriften sowie durch
die anerkannten Regeln der Technik zu erginzen. Einen (groben)
Uberblick156 dariiber, welche Institutionen auf Basis welcher
Rechtsgrundlage welche Aufgaben im Rahmen des Arbeitsschutzes
wahrnehmen, vermittel Abbildung 4-7. Die Darstellung verdeutlicht,
daB rahmensetzende Vorschriften zum Arbeitsschutz und zur Arbeits-
sicherheit von staatlichen, selbstverwaltenden und auch privaten In-
stitutionen aufgestellt werden. Insgesamt wurden bisher ca. 40 Gesetze,
12Q Verordnungen,2700 Unfallverhiitungsvorschriften, 900 Verwaltungs-
vorschriften157 und eine nahezu unzihlbare Anzahl von Regeln der Technik
erlassen. Eine umfassende Analyse dieses Vorschriftenwerks im Hinblick
darauf, welche diéser Regeln fiir die Instandhaltung relevant sind und
ob bzw. inwieweit diese (relevanten) Regeln Liicken (im &inne von Sicher-
heitsschwachstellen) aufweisen, stellt ein allenfalls ansatzweise (hier
nicht) leistbares Unterfangen dar. Insofern bleibt hier nur zweierlei

festzuhalten1 58:

® Im Vorschriftenwerk zur Arbeitssicherheit sind keine spezi-
fischen rechtlichen Regelungen fiir die Instandhaltung
enthalten; meist bedarf es der (instandhaltungsbezogenen) Aus-

legung und Anwendung allgemeiner Vorschriften

® Die Vielzahl der sich teilweise iiberschneidenden und

uniibersichtlichen Vorschriften zur Arbeitssicherheit fihrt

156 Vgl, dazu HAGENKUITER, M., B Rziha und M. Wallner: Grundlagen, hier S. 13-15 und
HALFACH, Glinter, Alfred Mertens, Rolf Schwedes und Otfried Wlotzke: Ubersicht Recht
der Arbeit, Bonn 1981, S. 336-338.

157 Vgl, BIDDE, E.: Vorschriften, S. 7.

158 vgl. dazu ebenfalls BUDDE, E.: Vorschriften, S. 3 und S. 7.
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Institutionen I Rechtsgrundlagen Bedeutsame Aufgaben
__{Er]assen von Gesetzen, Verordnungen, Ver-
Bondesminister waltungsvorschriften und Richtlinien
fiir Arbeit und {Gmndgesetz ]-« 3 - = n "
Sozialordnung l-—{ Fachaufsicht dber die Berufsgenossenschaften]
Staat- --[(.cnclmuguug der Unfallverhiitungsvorschriften
licher
Bereich Gewerbeaufsichtsimter | Durchfithrung der Unfallverilitung
Arbeitsminister -
Staatliche Gewerbe- S .
und Senatoren Gewerbelrzte ordnung [Uhcrwach\mg des Arbeitsschutzes ]
fur Arbeit
Technische L_| - T = -
Oihe rwachungstinter Fachaufsicht iber die Berufsgenossenschaften
Gewerbliche Berufs- = ~
ponassenschalten r={ burchfGhrung der Unfallverhitung ]
Selbstver- Triiger der ge- T T Reichsver- _
waltender setzlichen Un- )— BeL:L?;J:1;;::::::(:11\):}):% sicherungs- ———l Crlassen von Unfallverhiitungsvorschriften ]
Bereich fallversicherung 3 ordnung
Eigenunfallversiche-
rungen der Kommunen, ——| leistung nach dem Versicherungsrecht
Linder und des Bundes )
Technische - - - - —
Uberwachungsve reine [~—={ Sicherheitstechnische Uberprifungen ]
Deutsches Institut
Fiie Normang (DIN) |—={Aufstellen von Normen
Privater Eingetragene Verband Deutscher Biirgerliches irlas VDE-Be st inmun,
Bereich ’1 Vereine Elektrotechniker (VLE) Gesetzbuch +—={Lr1assen von gen 1
Verband Deutscher 5 TRichtiini
— Ingenieure (VDI) ——mlasscn von VDI-Richtlinien ]
L[ sonstige private \-——o ——[?mstige unterstiitzende Aktivititen ]
Institutionen -

Abbildung 4-7: Ubcrblick tber Arbeitssicherheitsvorschriften erlassende In-

stitutionen, deren Rechtsgrundlagen und bedeutsame Aufgaben

(nahezu zwangsliufig) zu einer (geféhrlichen) Rechtsunsicher-

heit.

Beide Tatbestdnde 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

Bereits im Zusammenhang mit der Erlduterung des Zielbildungsprozesses159

wurde darauf hingewiesen, daB Zielvorstellungen also auch solche

liber Arbeitssicherheit - (auch) durch die Diffusion gesellschaft-

licher Wertvorstellungen in Unternehmungen entstehen. Dies

159 Vgl.. nochmals Abschnitt C.I.2. im zweiten Kapitel der vorliegenden Untersuchurg.
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158t bereits erkennen, daB das SicherheitsbewuBtsein (aller am
Unternehmungsgeschehen Beteiligten) wie auch die konkreten, in einer
Unternehmung gesetzten Arbeitssicherheitsziele letztlich auch
von den herrschenden diesbeziglichen Vorstellungen bzw. Erwartungen
im sozio-kulturellen Umweltsegment sowie davon abhangig 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
Machtaktivitéten160 bestehende Beeinflussungsprozeild soll nach-
folgend vom methodologischen Standpunkt des symbolischen In-

teraktionisrnus161 betrachtet werden.

Das Modell des symbolischen Interaktionismus beruht auf der
Vorstellung, daB Menschen bzw. Gruppen als Mehrheiten handelnder
Menschen (also auch Unternehmungen) auf der Basis von Bedeutungen
handeln, die soziale Schépfungen darstellen, "die in den und durch
die definierenden Aktivit&ten miteinander interagierender
Personen hervorgebracht werden“162 und im jeweiligen konkreten Han-
deln wiederum eine situationsspezifische, interpretative Aus-

gestaltung und Handhabung erfahren.

In der ersten Phase eines zu betrachtenden Beeinflussungs-
prozesses wird als Ausgangspunkt angencmmen, daB die Gesellschaft

bzw. eine gesellschaftliche Gruppe163 gegeniiber der Unternehmung so-

160 vgl. dazu Kriger, Wilfried: Macht in der Unternehmung, Stuttgart 1974, S. 103.

161 Der symbolische Interaktionismus erscheint deshalb als geeignetes Konzept, weil er
nicht (wie die klassische Rollenthearie) versucht, das Verhalten und Handeln von
Menschen bzw. Gruppen als Produkt verschiedener sozialer odexr psychischer Faktoren
zu betrachten, sondern ihnen vielmehr einen eigenstindigen Stellerwert zuerkennt
und dadurch tiber die klassische Rollentheorie hinausgeht. Zum Konzept des symboli-
schen Interaktionismis und zur Kritik an der klassischen Rollentheorie vgl. ins-
besondere RUMER; Herbert: Der methodologische Standort des symbolischen Inter-
aktionisms, in: ARBEITSGRUPPE BIFLEFELDER SOZIOLOGEN (Hrsg.): Alltagswissen, In-
teraktion und gesellschaftliche Wirklichkeit, Bd. 1: Symbolischer Interaktionis-
ms wd Ethnomethodologie, Reinbek bei Hamburg 1973, S. 80-146.

162 BUMER, H.: Standort, s. 83 £,

163 Relevante gesellschaftliche Gruppen, d.h. solche, die arbeitssicherheitsbezogene
Beeinflussungsprozesse ausldsen, kdnnen insbesondere die zustindigen Berufsgenos-

senschaften, Gewerkschaften, aber auch die (vor allem durch die Medien vertretene)
sogenannte "breite Offentlichkeit" sein.
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wohl Sachaktivitdten in Form bestimmter sachlicher Forderungen als
auch Machtaktivitidten in rorm von Sanktionsandrohungen bzw.- ver-
sprechungen und/oder Informationen164 entfaltet. Dies geschieht, indem
die gesellschaftliche Gruppe mit bestimmtén, den jeweiligen situations-
bedingten eigenen Rollen entsprechenden (aus Sicht der betroffenen Un-
ternehmung) externen Rollenerwartungen der Unternehmung ihre
Interessen zu verdeutlichen versucht. In der zweiten Phase des In-
teraktionsprozesses kommt es zur Perzeption der externen Ak-
tivitdten durch die Unternehmung165. Dabei sind die externen
Rollenerwartungen mit den eigenen internen Rollendeutungen zu
konfrontieren166, d.h. es muB versucht werden, die Bedeutung der
externen Aktivitdten zu erkennen und zu interpretieren. Das
Verhalten der Unternehmung ist letztlich somit keine blofle Reak-
tion, sondern eine Handlung, die aus der meist mit Spielrdumen verseh-
enen Interpretation und Antizipation der externen Rollener-
wartung erwichst. Zudem stitzt sich die Handlung im allgemeinen nicht
blo auf die gerade aktuelle externe Rollenerwartung, sondern auf alle
vergangenen wie auch auf alle denkmdglichen weiteren Rollenerwartungen.
Dies verdeutlicht, daB nicht nur akturellen Situationsanalysen, son-
dern auch den bisherigen Erfahrungen von Handlungstrdgern eine be-
sondere Bedeutung beizumessen ist. Im Rahmen dieses Prozesses kann es
durchaus zu Fehlinterpretationen kommen. Dies zeigt, daB es im
Rahmen sozio-kultureller Wirkzusammenhdnge keine absoclute 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 weitestgehenden fibereinstimmung von Realit&t (im Sinne der

164 Sarktionen (negativer oder positiver Art) und Informationen stellen die allgemeinen
Machtbasen einer Person oder Gruppe dar; vgl. dazu KRUGER, W.: Macht, S. 11-17.

165 Vgl. auch PFEFFER, J. urd G.R. Salancik: External Control, S. 72-78.

166 Dies geschicht im sogenannten ProzeB des "Selbst-Anzeigens", bei dam das Wahrge-
namene zum Objekt gemacht und mit einer Bedeutung verbunden wird, auf deren Grund-
lage die eigene Handlungsreichtung bestimmt werden kann; vgl. BURMER, H. Standort,
5. 94,
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tatsdchlichen Absicht eines Aktors) und Perzeption abhdngt. Stimmen
externe Rollenerwartungen und interne Rollendeutung lberein, so kommt
es zum Konsens; entstehen dagegen Abweichungen, so erdffnen sich
Konfliktbereiche167, 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 Konfliktaustragung168 geschehen. Ziel eines
‘optimalen' Interaktionsprozesses wird dabei die gegenseitige Rollen-
umdeutung mit dem Ergebnis einer weitestgehenden Rolleniliber-
einstimmung sein. Dies deutet bereits an, daB der gesamte aufgezeigte
ProzeB nicht nur einseitig, in der beschriebenen Richtung abl&uft, son-
dern auch die gesellschaftliche Gruppe von Beginn an die Rollen der Un-
ternehmung antizipieren muB. Es handelt sich also nicht um einseitige
Rollenlbernahmen ('role-taking'), sondern vielmehr um wechselsei-

tige Rollengestaltung ('role-making' )169.

Der gesamte InteraktionsprozeB, der in Grundzligen geschildert wurde,
findet jedoch - und dies ist vor allem fiir die Erklirung des Zustande-
kommens von SicherheitsbewuBtsein - nicht nur auf der Grundlage kon-
kreter Aktivitdten einer bestimmten gesellschaftlichen Gruppe statt.
Vielmehr richtet sich der ProzeB der Rollendeutung und -gestaltung auch
an der Rolle eines (sogenannten) 'generalisierten Anderen' aus.
Handeln ist insofern stets "im Kontext eines definierten Sy-

. . 7
stems von miteinander verbundenen Rollen zu seherl"1 0

Gerade dieser zuletzt genannte Aspekt 148t erkennen, daf nicht nur die
gezielte Beeinflussung von Unternehmungen durch bestimmte, an

der Arbeitssicherheit besonders interessierte gesellschaftliche Grup-

167 Migliche Dimensionen sclcher Konfliktbereiche erdrtert eingehend KRUGER, W.: Kon-
flikthandhabung, S. 35-41.

168 Vgl. KRUGER, W.: Konf likthandhabung, S. 92-110.

169 Vgl. TURNER, Ralph H.: Rolleniibernahme: Prozef versusKonformi tit, in: AUWARTER,
Manfred, Edit Kirsch und Manfred Schrdter (Hrsg.): Suainar: Kommnikation, Inter-
aktion, Identitdt, Frankfurt 1976, S. 115-139, hier S. 117.

170 STRYKER, Sheldon: Die Theorie des Symbolischen Interaktionismus, in: AUWARTER, M.,
E. Kirsch und M. Schréter (Hrsgy.): Kommikation, S, 257-274, hier S. 264.
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pen (wle eben beispielsweise die Berufsgenossenschaften und die Gewerk-
schatten), sondern dariiber hinaus auch die Erwartungshaltung der
gesamten Gesellschaft fir die Stellung bedeutsam sein kann, die
der Arbeltssicherheit in den Unternehmungen und ihren einzelnen Berei-
chen eingerdumt wird. Die Richtigkeit dieser These zeigt sich vor allem
im Bereich der Kernkraftwerke und der chemischen Industrie:
In weiten Teilen der Bevdlkerung wird immer wieder aufgrund der verbrei—
teten Angst vor dem Umgang mit den dort dominierenden Stoffen ein -
zwar in der Regel primdr auf den Umweltschutz gerichtetes - gr&fieres
SicherheitsbewuBtsein deutlich, das offensichtlich auch in die ent-
sprechenden Unternehmungen dieser Branchen {ibertragen worden ist und

auch der Arbeitssicherheit zugute kommt.

3 TInterdependenzen zwischen der Instandhaltung und dem Skonomisch-

technologischen Umweltsegment

Im Rahmen der hier zu analysierenden Interdependenzen zwischen der
Instandhaltung und dem dkonomisch-technologischen Umweltseg-
ment  sipd vor allem Marktbeziehungen, die zu Anlagenherstel-
lern171 und zu Fremdinstandhaltungsunternehmungen bestehen,
von praktischem Interesse. Gerade dann, wenn Unternehmungen mit Fra-

. 172
gen der Wahl zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung kon-

171 Anlagenhersteller kdnnen in zwei zu unterscheidenden Funktionen auftreten: Zum einen
sind sie als Konstrukteure, Hersteller, Lieferanten und (teilweise auch) Aufsteller
(Installateure) der Anlagen (also der Instandhaltungscbjekte) und zum anderen oft
zusatzlich als (Fremd-)Instandhalter (so vor allem hdufig wihrend der Gewshrleistungs-
frist) der Anlagen zu betrachten.

172 Vgl. zu diesem Problemkreis Kriiger, Gerhard: Betriebswirtschaftliche Uberlegungen
zur Frage Eigenerstellung oder Frambezug von Leistungen, in: ENGELEITER, Hans-
Joachim({Hrsg. ) : Gegenwartsfragen der Untermehmungsfithrung, Festschrift zum 65. Ge-
burtstag von Wilhelm Hasenack, Herne und Berlin 1955, S. 479-497; LEWANDOWSKI, Klaus:
Vam Kundendienst zum Product-Support, in: WENDLING, Heiner R. (Hrsg.): Kundendiest—
leiter-Handbuch, Landsberg am Lech 1982, Teil 1.2.1, S. 1-30; MANNEL, Wolfgang:
Eigen- oder Fremiraparatur?, in: Maschine + Manager, o.Jg. (1972), H.1/2, S. 32-40;
DERS, : Wirtschaftlichkeitsanalyse zur Beurteilung der Vorteilhaftigkeit der Fremd-
instandhaltung, in: Der Betrieb, 34. Jg. (1981), S. 1733-1738; DERS.: Qualitative
Unterschiede zwischen Eigenfertiqung und Fremdbezug, in: Beschaffung aktuell, o.lXg.
(1981), H. 2, S. 72-79; O.V.: Kleinbetriebe sollten Spezialisten mieten, in: TEAM,
0.Jg. (1981), Nr. 2, S. 1 und 20; SCHMOLT, D.: Eigen- oder Fremdleistung in der In-
standhaltung?, in: VDI-Berichte Nr. 422, Disseldorf 1981, s. 21 -22,t SEITZ, Udo Fr-
fahrungen beim Einsatz von Fremdleistungen in der Instandhaltung, in: VDI-Berichte
Nr. 215, Disseldorf 1974, S. 79-84 sowie STHCH, W. und J. Bien: Wann lohnt sich der
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frontiert sind, miissen die mdglichen Vor- bzw. auch Nachteile, mit
denen beide Bereitstellungswege aus technischer und &konomischer
Sicht, aber auch unter Arbeitssicherheitsaspekten behaftet

sein kdnnen, sorgfdltig 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, daB die einzelnen Aussagen im allgemeinen keine
generelle Gultigkeit besitzen. Es ist vielmehr im Rahmen von Ent-
scheidungen zwischen Eigen- und Fremdinstandhaltung in Abhdngigkeit
von der jeweiligen Situation zu analysieren, ob die hier zu nen-
nenden Aspekte filir die jeweils erwogene Bereitstellungsalternative als

Vorteil oder als Nachteil zu werten sind.
® MOglichkeiten der Gewdhrleistung technischer Sicherheit

Hinsichtlich des Arbeitssicherheitszieles der technischen Sicherheit
kann sich einerseits ein Vorteil fiir die Eigeninstandhaltung da-
durch ergeben, daB auftretende Sicherheitsschwachstellen der be-
troffenen Anlagen unmittelbar dem Anlagenhersteller mitgeteilt
werden kdnnen. So ergibt sich in diesem Fall vor allem fiir groBe Indu-
strieunternehmungen eventuell die Mdglichkeit, 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 Mdg-
lichkeit der Fremdinstandhaltung wahrgenommen wird. In diesem Fall
wird die Fremdinstandhaltungsunternehmung jedoch das Ziel der arbeits-
sicheren Konstruktion tendenziell nur mittelbar, liber die auftraggeben-
de Unternehmung beeinflussen kdnnen, da ihr die notwendige Marktmacht
fiir eine direkte Beeinflussung fehlt. Insofern ist in diesem Zusammen-
hang einem ausreichenden und reibungslosen InformationsfluB zwi-
schen dem Dienstleistungsbetrieb und seinem Auftraggeber

eine besondere Bedeutung beizumessen. Dariiber hinaus ist - insbesondere

Einsatz von Fremdleistungen in der Instandhaltung, in: VDI-Berichte, Nr. 215, Dissel-
dorf 1974, 5. 73-78.
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bei schwerwiegenden konstruktiven Fehlern - auch denkbar, daB Anlagen-
hersteller nicht nur unter Androhung unmittelbarer Sankticnen (wie

z.B. des Nicht-Wiederkaufs eines Anlagentyps) konstruktive Anderungen
an einem Anlagentyp vornehmen, sondern dazu auch aufgruﬁd der Infor-
mation durch einen Fremdinstandhaltungsspezialisten (Informationsmacht!)
veranlaBt wird, da er ansonsten langfristige Imageverluste und damit

méglicherweise auch Nachfrageverluste hinnehmen muf.

Vorteile fiir die Eigeninstandhaltung ergeben sich oft auch hin-
sichtlich der sicherheitsgerechten Anordnung und Installation
der Anlagen. Dabei kommen eigenen Instandhaltern regelmdfig ihre
spezifischen Ortskenntnisse und ihr Wissen um die betriebs-
individuellen Arbeitsabl&ufe zugute. Allerdings kénnen auch Fremd-
instandhalter hdufig entsprechende Erfahrungen aufweisen; dies
vor allem dann, wenn bereits eine mehrjdhrige vertragliche Bin-
dung zwischen der Fremdinstandhaltungsunternehmung und der auftrag-

gebenden Unternehmung besteht.

Des weiteren kann die Fremdinstandhaltung auch bezliglich der Er-
zielung technologischer Zuverldssigkeit Vorteile insofern bieten, als
die Zuverlidssigkeit einer Anlage in hohem MaBe durch die Quali-
tadt sowie die PlanmdBigkeit der Instandhaltung mitbestimmt wird.
Gerade Fremdinstandhaltungsunternehmungen weisen aber aufgrund ihrer
teilweise hohen Spezialisierung h&ufig erhebliche qualitative
Vorteile auf und sind dariiber hinaus insbesondere aufgrund ihrer
spezifischen Kenntnisse lber das VerschleiBverhalten von An-
lagen im allgemeinen auch in der Lage, eine planm&Bige Instand-
haltung zu gewdhrleisten. Darlber hinaus bieten Fremdinstandhalter
aufgrund ihrer Spezialisierung im allgemeinen auch Gewahr fiir die Ver-
wendung geeigneter Instandhaltungsmaterialien. Die genannten'
Vorteile kénnen jedoch im Falle eines entsprechenden Spezialisierungs-

grades auch der Eigeninstandhaltung zugeschrieben werden.

SchlieBlich k&nnen sich im Fall der Fremdinstandhaltung Vorteile auch
dadurch ergeben, daB Fremdinstandhalter aufgrund ihrer vielschich-
tigen Erfahrungen oftmals entscheidende AnstdBe zur Durchfihrung
von AnlagenverbesserungsmaBnahmen geben kdnnen, die die tech-

nische Sicherheit einer Anlage nachtréglich erheblich verbessern.
oft ergeben sich Hinweise auf die Notwendigkeit der Anbringung zu-



230

sdtzlicher technischer Sicherheitsvorkehrungen wahrend der
Durchfiihrung von InstandsetzungsmaBnahmen. Ist dies der Fall, so kén-
nen Eigeninstandhalter meist schneller und flexibler reagieren, in-
dem sie im Rahmen der Instandsetzung unmittelbar solche Sicherheits-

vorkehrungen installieren.

Es ist in diesem Zusammenhang auch nochmals darauf hinzuweisen, daB3 der
Instandhaltung - unabhdngig von der gewdhlten Bereitstellungsalter-
native - eine besondere Bedeutung unter dem Aspekt der Anlagensicher-
heit beizumessen ist, weil sie als wesentlicher Bestimmungsfak-
tor dieser technischen Sicherheit in erheblichem MaBe dazu bei-
trdgt, die Arbeitssicherheit nicht nur im Instandhaltungsbe-
reich selbst, sondern dariber hinaus in der gesamten Unter-
nehmung sicherzustellen. Insofern kdnnen sich alle noch aufzuzeigenden
Vorteile (sowohl der Eigen- als auch der Fremdinstandhaltung) positiv
auf das Gesamtziel der Arbeitssicherheit, eine grdftmdgliche Sicher-

heit fir den arbeitenden Menschen zu gewdhren, auswirken.

® Moglichkeiten der Gewdhrleistung personeller Sicherheit

Im Bereich der personellen Sicherheit kdnnen sich vor allem hin-
sichtlich der Verwendung technischer K8rperschutzmittel Vor-
teile zugunsten von Fremdinstandhaltungsunternehmungen ergeben,
da spezialisierte Fremdbetriebe einerseits in der Regel ausreichend mit
Kdrperschutzmitteln ausgestattet sind und andererseits die dort be-
schiftigten Instandhaltungshandwerker aufgrund ihrer spezifischen Quali-
fikation und Erfahrung mit dem Umgang auch uniiblicher kérper-
naher Schutzmittel theoretisch und praktisch bestens ver-
traut sind. In diesem Zusammenhang kdnnen sich durch die Wahl der
Fremdinstandhaltung nicht zuletzt auch kostenmidBige 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 Kostengrinden die Bereitstellung dieser Schutzmittel in der eigenen

Unternehmung nicht lohnen,

Eine besondere Bedeutung ist im Rahmen der personellen Sicherheit dem

arbeitssicheren Verhalten beizumessen, da eine solche verhaltens-
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miBige Kompensation von Gefahren immer dann erforderlich wird,

wenn vorhandene Sicherheitsschwachstellen nicht ursichlich beseitigt
werden kénnen. In diesem Fall sind Unt&lle nur durch entsprechend sorg-
faltiges Vorgehen des eingesetzten Personals zu vermeiden. Hier k&nnen
sich Vorteile fir die Eigeninstandhaltung dadurch ergeben, daB in
diesem Fall die Mdglichkeit besteht, das eigene Personal durch eine
entsprechende Anreizpolitik zur Arbeitssicherheit zu motivieren.
Dagegen besteht kaum die Méglichkeit, fremde Instandhaltungsarbeiter
verhaltensorientiert zu beeinflussen. Allenfalls kdnnten auch Fremd-
instandhaltungshandwerker in ein innerbetriebliches, arbeitssicherheits-

gerechtes Verhalten belchnendes Pré@miensystem einbezogen werden.

Neben diesen Schwierigkeiten im Rahmen der personenbezogenen Kommuni-
kation {Motivation) k&nnen 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 vielfdltigen
Koordinationsprobleme, die auftreten konnen, eher flir eine Instand-
haltung in eigener Regie sprechen, zeigt sich gerade in diesem Zusammen-
hang oft, daB spezialisierte Fremdinstandhaltungshandwerker - aufgrund
ihrer Erfahrung - eher in der Lage sind, die hier erforderliche Koor-

dination zu gewihrleisten.

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 koénnen sich im Hin-
blick auf die Zielerfiillung sowohl Unter- als auch Uberqualifikation
negativ auswirken. So filhrt Unterqualifikation zu einer Uberfor-
derung des Instandhaltungshandwerkers, wahrend sich Uberqualifika-
tion demotivierend auswirken kann. In beiden F&llen k&énnen Unacht-
samkeiten bei der Aufgabenerfiillung die Folge sein. Fremdin-
standhaltungsunternehmungen sind in diesem Zusammenhang im all-
gemeinen eher in der Lage, diese Abstimmungsprobleme zu bewaltigen.
Auch kann davon ausgegangen werden, daB solche Fremdbetriebe zur Er-
haltung ihrer insbesondere auf Spezialisierungsvorteilen beruhenden
Wettbewerbsvorteile ihr Personal anforderungsgerecht aus- und

Weliterbilden. Insbesondere werden sich beispielsweise Vorteile
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dann ergeben, wenn im Rahmen von Instandhaltungstdtigkeiten der Umgang

mit gefidhrlichen Stoffen erforderlich wird,

Vorteile fir die Eigeninstandhaltung k&nnen sich schlieBlich wieder-
um im Hinblick auf die Erzielung arbeitsplatzabhdngigen und
arbeitsplatzunabhangigen Wohlbefindens der Mitarbeiter erge-
ben, da sich eine entsprechend fdrderliche Sozialpolitik der Unter-
nehmung im allgemeinen nur auf die eigenen Instandhaltungshandwerker
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 k&nnen. Diese Vorteile
lassen sich insbesondere dann realisieren, wenn bestimmte Instandhaltungs-
leistungen im Rahmen langfristiger Vertrige stets an denselben Fremd-
instandhalter vergeben werden. In diesem Fall lassen sich - bei ent-
sprechender beidseitiger Kooperationsbereitschaft - Lerneffekte so-
wohl fiir die eigenen als auch filir die fremden Instandhaltungshandwerker
erzielen. AuBerdem kann durch dieses Vorgehen auch ein vé1lliger Uber-
gang zur Fremdinstandhaltung langfristig vorbereitet werden,
der dann mdglich wird, wenn die fremden Instandhalter die erforder-

lichen betriebsspezifischen Kenntnisse erlangt haben.
® Mdglichkeiten der Gewdhrleistung:struktureller Sicherheit

Auch hinsichtlich der M&glichkeiten zur Gewihrleistung struktu-
reller Sicherheit kdnnen keine generellen Aussagen zur Vor-
teilhaftigkeit der einen oder anderen Instandhaltungsalternative ge-
troffen werden. Vielmehr milssen auch hier im Falle einer konkreten Ent-
scheidungssituation beide Bereitstellungsalternativen auf ihre jewei-
ligen Vorteile im Hinblick auf die Erfiillung der einzelnen, unterschied-

lichen Subziele untersucht werden.

So ergeben sich beziiglich des Einflusses von gefdhrlichen Um-
gebungsbedingungen mdglicherweise Vorteile fiir die Fremdinstand-
haltung deshalb, weil gerade Fremdinstandhalter in diesem Zusammen-
hang von ihrem besonders hohen Erfahrungspotential profitieren

kénnen, Dies gilt einerseits hinsichtlich des unmittelbaren Arbeitsum-
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feldes insofern, als im allgemeinen die zur Gefahrenabwehr angewandten
Prinzipien der rdumlichen und zeitlichen Trennung von Ge-
fahren und Schaden(Aufgaben-)trdger gerade im Rahmen der Instand-
haltung hdufig aufer acht gelassen werden missen. So ist es beispiels-
weise bei InstandsetzungsmaBnahmen meist erforderlich, bestehende
Schutzabdeckungen von Anlagen zu entfernen. AuBerdem besteht oft auch
die Notwendigkeit, daB bestimmte Instandhaltungstdtigkeiten nur an
laufenden Anlagen durchgefilhrt werden kdnnen, so daB es sehr leicht

zu einer unfallausl&senden Koinzidenz von Gefahren- und Schadentréger
kommen kann. In sclchen Fdllen kénnen Unf&lle nur durch besondere
Sorgfalt und Erfahrung der jeweiligen Instandhaltungshandwerker
bzw. durch das Treffen entsprechender anderer SicherungsmafB-
nahmen vermieden werden. Dies gilt ebenso dann, wenn in der weiteren
Arbeitsumwelt besonders gefdhrliche Bedingungen herrschen. Besonderes
Augenmerk 1ist in diesem Zusammenhang auch auf die Verhltung bela-
stender Umgebungseinfliisse zu richten. Auch hier k&nnen die
Spezialisierungsvorteile von Fremdhandwerkern sich insofern vorteil-
haft auswirken, als diese im Zusammenhang mit InstandsetzungsmaBnahmen
eventuell bestehende Gefahren beispielsweise ausstrdmender Gase oder
Dampfe mdglicherweise rechtzeitig erkennen und entsprechende Vorkeh-

rungen zur Gefahrenabwehr treffen kénnen.

Andererseits kénnen sich jedoch auch Vorteile fir die Eigeninstand-
haltung ergeben. So kann beispielsweise im allgemeinen davon ausge-
gangen werden, daB eigene Instandhalter bestehende betriebsspezi-
fische Regeln und Anweisungen zur Arbeitssicherheit kennen.
Dariiber hinaus ergeben sich hier Vorteile auch dadurch, dafB das be-
triebseigene Personal besser mit den spezifischen rdumlichen Ge-
gebenheiten, der Anordnung von Transportstrecken (z.B. Gabel-
staplerwege), beweglichen Anlagen (z.B. Krine) und Feuerldsch-
vorrichtungen sowie den mdglichen Fluchtwegen vertraut ist. Je-
doch k&nnen entsprechende Nachteile von Fremdinstandhaltern wiederum
dadurch ausgeglichen werden, daf langfristige Vertrage abgeschlossen
werden und die Fremdunternehmung stets dasselbe Personal einsetzt.
Insbesondere besteht auch die Méglichkeit Eigen- und Fremdinstand-
haltung nebeneinander einzusetzen, so daB sich die spezifischen

Kenntnisse eigener und fremder Handwerker ergdnzen kénnen.

Weitere bedeutsame ablauforganisatorische Voraussetzungen zur Gewdhr-
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leistung der Arbeitssicherheit stellen schlieBlich die M&glichkeiten
der Arbeitsvorbereitung und der Arbeitsdurchfihrungskontrolle
dar. Dieses wiederum eher flir die Eigeninstandhaltung sprechende Ar-
gument wird jedoch ebenfalls dann bedeutungslos, wenn Eigen- und Fremd-

instandhaltung gemeinsam zum Einsatz gelangen.

Eng verkniipft mit den bereits dargestellten Problemen sind die Fragen
einer arbeitssicherheitsgerechten Aufgabenteilung und -stel-
lung sowie entsprechender Kompentenz- und Verantwortungsre-
gelungen, die gerade bei einem Nebeneinander von Eigen- und Fremd-
instandhaltung eine hohe Bedeutung erlangen. Die sich in diesem Zu-
sammenhang mdglicherweise ergebenden Schwierigkeiten, die zwar prin-
zipiell fir die Eigeninstandhaltung sprechen, sind jedoch mittels

geeligneter organisatorischer Mafnahmen Uberwindbar.

Die vorstehende (nur einige wenige Beispiele aufzeigende) Analyse ver-
deutlicht, daB generelle Aussagen zur Festlegung der aus Sicht der
Arbeitssicherheit zweckmdBigeren Bereitstellungsalternative fiir In-
standhaltungsleistungen nicht zu treffen sind. Daher mufl die Auswahl
der geeingneten Alternative jeweils situationsbezogen erfolgen. Diese
188t sich sinnvoll mit Hilfe von Scoring—Modellen173, die es ermdg-
lichen, auch nicht quantifizierbare GrdBen rational in Entscheidungen
beim Vorliegen mehrdimensionaler Zielsysteme einzubeziehen, durchfiihren.
Insbesondere wird damit (auch) die (frihzeitige) Schaffung von Trans-
parenz des Entscheidungsprozesses begiinstigt, Dies kann wiederum der
Arbeitssicherheit zugute kommen, da bereits im ﬁahmen der Entscheidungs-
findung Sicherheitsschwachstellen - quasi ‘automatisch' wdhrend der

Durchflihrung des Scoring-Verfahrens - aufgedeckt werden kdnnen.

173 vgl. zum Instrurentarium von Scoring-Modellen BECKER,Wolfgang und Jlirgen Weber:
Scoring-Modelle, in: Management-Enzyklopadie, Bd. 8, 2. Aufl., Lardsberg am Lech
1984, S. 489-499; DREVYER, Arend: Scaring-Modelle bei Melrfachzielsetzungen, Eine
Analyse des Entwicklungsstandes von Scoring-Mcdellen, in: ZfB, 44. Jg. (1974),

S. 255-274; FANDEL, Glinter: Zur Thecrie der Optimierung bei mehrfacher Zielsetzung
in: ZfB, 49. Jg. (1979), S. 535, 541; STREEEL, Heinz: Forschungsplanung mit Scoring-
Modellen, Baden-Baden 1975 sowie auch ZANGMEISTER, Christof: Nutzwertanalyse in
der Systemtechnik, Eine Methodik zur multidimensionalen Bewertung und Auswahl von
Projektalternativen, 4. Aufl., Minchen 1984 und DERS. und Eckart Bamsdorf: Bmpfind-
lichkeituntersuchungen in der Nutzwertanalyse (NWA): Ermittlung kritischer Zielge-
wichte und Bpfindlichkeitsmale, in: 2f6F, 35. Jg. (1983), S. 375-397.
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Flinftes 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 AnschluB an die Darstellung
der Arbeitssicherheitsstrategien deren Einbindung in die Instandhal-
tung auf Basis eines (konzeptionellen) Planungsansatzes fiir die

arbeitssichere Instandhaltung dargestellt.

A Festlegung zunichst isolierter Arbeitssicherheitsstrategien fir die

Instandhaltung

Strategien lassen sich allgemein dadurch charakterisieren, daf

sich die durch sie beschriebenen Dispositionen und Aktivitdten in der
Regel auf die Unternehmung bzw. auf wesentliche unternehmerische Sub-
systeme als Ganzes beziehen und daher hdufig fir diese von existen-
tieller Bedeutung sind. Dariiber hinaus werden im allgemeinen durch
strategische Aktivitaten, die tendenziell langfristige Wirkungen bzw,

relativ lange Inkubationszeiten aufweisen, Rahmenziele sowie ent-
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sprechende MapBnahmenpakete fir das jeweilige Bezugssystem

bestimmt1 .

Die hier vorzunehmende Festlegung von Arbeitssicherheitsstrate-
gien dient dementsprechend vor allem der Bestimmung einer generel-
len StoBrichtung fir die Planung, Durchfihrung und Kontrolle
von einzelnen Arbeitssicherheitsaktivitdten im unternehme-
rischen Subsystem Instandhaltung. Ausgangspunkt fir die Generie-
rung von Arbeitssicherheitsstrategien stellt zum einen die Erkenntnis
dar, daB das Zusammenspiel der im Rahmen der Beriicksichtigung von Ar-
beitssicherheitsaspekten in der Instandhaltung zu beachtenden System-
elemente auf Basis kybernetischer Prozesse verlduft, mithin ein be-
stimmter Regelungs-, Steuerungs- und somit Flhrungsbedarf besteht.
Dariiber hinaus sind die ermittelten Teilziele der Arbeitssicher-
heit-also die technische, personelle und strukturelle Sicherheit -
sowie die aufgezeigten besonderen Erfordernisse arbeitssicher-

heitsbezogener Sicherheitsanalysen zu beriicksichtigen.

Aus der Umsetzung dieser Anforderungen ergeben sich Arbeitssicher-
heitsstrategien, die sich nach den folgenden Kriterien differen-

zieren lassen:
® nach dem Grad der Vorbeugung,
® nach deren PlanmdBigkeit
® nach deren Aktualitat,
® nach dem Gef&hrdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen,

® nach deren Aktionsbezug,

1 Vgl. hierzu und zum gesamten Problemkreis der strategischen Fihrung insbesondere KN,
R,: Frihwarnung, hier S. 551 sowie auch ALPACH, Horst: Strategische Unternehmensplanung
bei erhthter Unsicherheit, in: ZfB, 48. Jg. (1978), S. 702-715; ARGEITSKREIS "LANG-
FRISTIGE UNTERNEHMENSPLANUNG" DER SCHMALFNBACH-GESELISCHAFT: Strategische Planung, in:
ZfeF, 29. Jg. (1977), S. 1-20; BAMBERER, Ingo: Theoretische Grundlagen strategischer
Entscheidungen, in: WiSt, 10. Jg. (1981), S. 97-104; GALWEILER, Aloys: Unternehmens-
planung, Frankfurt 1974; DERS.: Unternchmenssicherung und strategische Planung, in:
ZFHF, 28. Jg. (1976), S. 362-379; HINTERHUBER, Hans H.: Strategische Unternehmens-
fihrung, 2. Aufl., Berlin und New York 1980; ROVENTA, Peter: Portfolio-Analyse und
strategisches Managerent, Minchen 1979.
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® nach den zugrundeliegenden Zielkategorien und

® nach der Art.

Die hieraus resultierenden Gliederungsmdglichkeiten von Arbeits-
sicherheitsstrategien fir die Instandhaltung sollen nachfol-

gend im einzelnen erl&utert werden.

I Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem Grad der Vor-

beugung

Im Rahmen der Festlegung einzelner Arbeitssicherheitsstrategien kann -
wie bereits mehrfach erwdhnt - in einem ersten Schritt zwischen prdven-
tiven, also schadensvorbeugenden und kurativen, also schadensbe-
dingten MaBnahmenpaketen zur Schaffung von Arbeitssicherheit
in der Instandhaltung differenziert werden. Dieser in Abbildung
5-1 schematisch dargestellte Gliederungsansatz fir Arbeitssicherheits-
strategien korrespondiert somit unmittelbar mit der generellen stra-

tegischen Ausrichtung von Instandhaltungsaktivitdten 2,

Gliederung von Arbeitssicherhcitsstrategien
nach dem Grad der Vorbeugung

[
! !

kurative priaventive
Arbeitssicher- Arbeitssicher-
heitsstrategien heitsstrategien
reine Reaktion Antizipation
auf Gefahren von Gefahren

Abbildung 5-1: Auf den Grad der Vorbeugung ab-
stellende Differenzierung von Ar-
beitssicherheitsstrategien

2 Vgl, zur Unterscheidung von schadensvorbeugender und schadensbedingter Instandhaltung
nochmals die Ausfihrungen in Abschnitt B I des ersten Kapitels dieser Untersuchung.
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1 Praventives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivititen in der In-

standhaltung

Im Falle des prdventiven Ergreifens von Arbeitssicherheits-
aktivitdten wird angestrebt, bestehende Sicherheitsschwach-
stellen, die in der Instandhaltung wirksam werden kdnnten, mdglichst
vor Eintritt einer Stdrung, grundsdtzlich jedoch vor Eintritt eines
Schadens, also letztlich schadensvorbeugend zu beseitigén oder -
falls das nicht mdglich ist - zumindest in ihrer (schidigenden) Wir-
kung zu hemmen. Gilt dies grunds&tzlich fir bereits bestehende, in
eine Unternehmung implementierte Instandhaltungssysteme, so ist fir
neu zu konzipierende Instandhaltungssysteme aus Sicht der
prédventiven Arbeitssicherheit sogar zu fordern, das System von vorn-
herein derart auszulegen, dafB Sicherheitsschwachstellen gar nicht erst
bestehen bzw. mdglicht auch nicht entstehen kénnen. Da diese Forderung
schon deshalb nicht immer erfiillbar ist, weil Instandhaltungssysteme
(auch) unter Arbeitssicherheitsaspekten Aufleneinfliisssen unterliegen,
ist zumindest eine 'sicherheitsschwachstellenarme' Systemkon-
zeption anzustreben,

Sowchl fiur bestehende als auch fiir geplante Instandhaltungssysteme ist -
aus kybernetischer Sicht - zur Erfillung des Gedankens der Préven-
tion ein antizipatives Vorgehen erforderlich, das heiBt, im
vorliegenden bzw. geplanten Prozefablauf (von einzelnen Instandhaltungs-
aktionen) sind sowohl Regelungs- als auch Steueruhgsaspekte
zu berilicksichtigen. Dies erweist sich allerdings deshalb innerhalb
der Instandhaltung als relativ schwierig, weil die hier durchzufiih-
renden Aktivitdten sehr heterogen und &uBerst komplex sind.
Insofern 1aBt sich a priori fiir bestimmte T&tigkeiten allenfalls ein
(diese beschreibendes) Grundmuster, nicht aber ein detaillierter, far
das vorbeugende Treffen von ArbeitssicherheitsmaBnahmen erforderlicher
Verfahrensablauf festlegen. Dies bedingt h&ufig eine einzelfallbe-
zogene vorherige Planung der fir die konkrete(n) durchzufihren-
de(n} InstandhaltungsmaBnahme(n) erforderlichen Arbeitssicherheits-
aktivitdten, Die dazu notwendige Zeit verbleibt jedoch haufig nur

im Rahmen von (ebenfalls) planmi&Big und vorbeugend durchge-
fihrten InstandhaltungsmaBnahmen. Hier kann das Aufstellen von
Instandhaltungsplénen mit der Analyse mdglicherweise auftretender Si-

cherheitsschwachstellen und zum Festlegen entsprechend abgestimmter

praventiver Arbeitssicherheitsaktivité&ten einhergehen. Werden dagegen
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schadensbedingte InstandhaltungsmaBnahmen (im Rahmen von "Feu-
erwehrstrategien"3) durchgefﬁhrt:_, so kénnen sich - aufgrund knapper
Vorbereitungszeit - Schwierigkeiten flr die Planung der Arbeits-
sicherheitsaktivitidten ergeben. Allenfalls 1&Rt in solchen Fallen
die fir die Instandhaltung stattfindende Arbeitsvorbereitung préa-
ventive Arbeitssicherheitseingriffe zu. Kommt es gar zu einer vd&llig
ungeplanten und unvorbereiteten 'Spontaninstandhaltung’, so ent-
fallt auch diese Mdglichkeit. Hier erlangen dann arbeitssicherheits-

bezogen Schubladenstrategien besondere Bedeutung.

2 Kuratives Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitdten in der In-

standhaltung

Im Gegensatz zu den vorstehend behandelten prédventiven beschrénken sich
kurative Arbeitssicherheitsaktivitdten prinzipiell auf die rein
reaktive ~ also nur Regelungsaspekte berlicksichtigende - Durchfih-
rung von MaBnahmen zur (nachtraglichen) Schaffung von Ar-
beitssicherheit. Charaktefistisch dafir ist es, Arbeitssicherheits-
aktivititen erst dann zu ergreifen, wenn ein Personen- oder auch 'nur’
Sachschaden bereits eingetreten ist. Kurative Arbeitssicherheitsakti-
vitdten kommen mithin dann zum Einsatz, wenn Sicherheitsschwachstellen
nicht frihzeitig identifiziert sowie beseitigt bzw. in ihrer Wirkung
ge.hemmt und auch schidigend wirksam wurden. Mit der Durchfiihrung schadens-
bedingter Arbeitssicherheitsmafnahmen wird dann primér das Ziel ver-
folgt, ein wiederholtes Wirksamwerden derselben Sicherheits-
schwachstelle zu vermeiden. Daneben erlangen kurative Aktivitdten
auch insofern eine Bedeutung, als sie oft wertvolle Hinweise fiir ein
prdventives Vorgehen ;n dhnlich gelagerten Situationen ge-
ben kdnnen. Es sei jedoch hier nochmals nachdriicklich darauf hinge-
wiesen, daB die Zielsetzung der Arbeitssicherheit zwingend ein
prédventives Vorgehen erfordern, da die nachtragliche 'Wiedergut-

machung' von Unfdllen grundsdtzlich unmdglich ist.

3 Vgl. zum auch in der Praxis tblichen Begriff der Feuerwehrstrategie KROESEN, Alfred:
Instandhal tungsplanung urd Betriebsplankostenrechnung, Wiesbaden 1983, S. 34.
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II Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren PlanmiBig-

keit

In einem weiteren Schritt lassen sich Arbeitssicherheitsstrategien
nach ihrer PlanmaBigkeit unterscheiden. Diese Differenzierung um-
faBt - wie Abbildung 5-2 im Uberblick zeigt - zundchst die Frage
danach, ob und inwieweit die durchzufiihrenden Arbeitssicherheitsmal-
nahmen tberhaupt geplant sind. Darliber hinaus ist vor allem die Fri-

stigkeit der Planung zu untersuchen.

1 Geplantes versus ungeplantes Ergreifen von Arbeitssicherheitsak-

tivitaten

Hinsichtlich des hier zu betrachtenden Grades der Planung der Arbeits-
sicherheit lassen sich zundchst v8llig ungeplante und geplante

Arbeitssicherheitsaktivitidten unterscheiden.

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach deren PlanmifB3igkeit

[
1 1

ungeplante geplante
Arbeits- Arbeitssicherheitsstrategien
sicherheits-
strategien { ‘
gelegentliche regelmifRige
Planung von Planung von
Arbeits- Arbeits-
sicherheits- sicherheits-
aktivititen aktivitdten
kurzfristige langfristige
Planung von Planung von
Arbeits- Arbeits-
sicherheits- sicherheits-
aktivititen aktivitdten

Abbildung 5-2: Auf die PlanmiBigkeit abstellende

Differenzierung von Arbeitssicher-
heitsstrategien
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Das ungeplante Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitdten
kann dadurch charakterisiert werden, daB ein eher inkrementales Ver-
halten vorliegt. Dies bedeutet prinzipiell4, dafl sich die Entscheider
eher mit Tagesproblemen beschéftigen, dabei im allgemeinen nicht alle
mdéglichen Alternativen berilcksichtigen und vor allem nicht rechtzeitig

zuklinftige Ereignisse antizipieren.

Das geplante Ergreifen von Arbeitssicherheitsaktivitdten ist
dagegen vor allem dadurch gekennzeichnet, daB die zustindigen Entschei-
der sich zielorientiert verhalten, bemiiht sind, alle Alternativen zu
ermitteln und zu beriicksichtigen, auch Zielwirkungen in ihre Uberle-
gungen einbeziehen und dariliber hinaus insbesondere versuchen, zukiinftige

Ereignisse zu antizipieren.

Es sei allerdings an dieser Stelle ausdriicklich darauf hingewiesen,
daB zwischen inkrementalem und rationalem Verhalten nicht zwingend

ein Gegensatz besteht. Insbesondere besteht auch die Mdglichkeit, daB
sich ein inkrementales Vorgehen als rational erweist. Dies wird ten-
denziell immer dann der Fall sein, wenn eine relativ unglinstige Infor-
mationslage dominiert, wie etwa hdufig im Rahmen spontan ergriffener,
schadensbedinger InstandhaltungsmaBnahmen. Hier zeichnet sich insofern
wiederum eine gewisse Abh&ngigkeit der Arbeitssicherheitsstra-
tegie ab: Ein vdlliges 'Durchplanen' der Arbeitssicherheit wird oft

nur im Rahmen einer ebenfalls planm&Bigen Instandhaltung mdglich sein.

2 Gelegentliches versus regelm&Biges Planen von Arbeitssicherheits-

aktivitdten

Im Falle des Vorliegens geplanter Arbeitssicherheitsaktivitdten kann
eine weitergehende Differenzierung danach erfolgen, ob die Arbeits-
sicherheitsaktivitidten auf Basis gelegentlicher Planung oder auf-
grund regelmé&Biger Planung ergriffen werden. Die regelmaBige zeich-
net sich gegeniiber der gelegentlichen Planung durch einen héheren Grad

der Planm&Bigkeit aus. Im Rahmen der gelegentlichen Planung von Ar-

4 Vgl. dazu vor allem LINDELOHM, C.E.: Die Wissenschaft von "Durchwursteln" in: GROCHLA,
Erwin (Hrsg.): Organisationstheorie, 2. Teilband, Stuttgart 1976, S. 373-388 (Deutsche
Ubersetzung von: The Science of “Muddling Through”, in: Public Administration Review,
0.Jg. {1959}, H. 2, s. 78-88).
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beitssicherheitsaktivitdten kommt es zur fallweisen Planung der Durch-
fiihrung von ArbeitssicherheitsmaBnahmen etwa aufgrund einer von Zeit

zu Zeit vorgenommenen Sicherheitsschwachstellenbeobachtung.

Werden Arbeitssicherheitsaktivitdten regelmdfig geplant, so
lassen sich insbesondere zwei Fdlle unterscheiden: Zum einen besteht
die Mdglichkeit, im Sinne einer - im Vergleich zur fallweisen Planung -
l&ngerfristigeren, systematischeren und (insbesondere im Hinblick auf
die praventive Funktion der Arbeitssicherheit) umfassenderen Planung,
bestimmte Sicherheitsschwachstellen-Entwicklungsstadien zu
fixieren, bei deren Erreichen Arbeitssicherheitsaktivititen einsetzen.
Zur Realisierung dieser Strategie sind somit planmafSiige Aktivitdten
der Sicherheitsschwachstellenbeobachtung erforderlich, um iiberhaupt
das Entstehen und die Entwicklung der verschiedenen Gefihrdungsstadien
erkennen zu kdnnen. Mithin mufl gerade bei dieser Strategie das bereits
beschriebene Instrumentarium der Sicherheitsschwachstellen-
analysen in das ArbeitssicherheitsmaBnahmenpaket integriert

werden.

Ein unter zeitlichen Aspekten noch héherer Grad der PlanmiBigkeit ist
dadurch erreichbar, daB eine streng periodische Arbeitssicher-
heitsstrategie implementiert wird. Diese zeichnet sich dadurch aus,
daB feste Intervalle, die in Kalenderzeiteinheiten zu bemessen sind,
fixiert werden, nach deren Ablauf stets Arbeitssicherheitsaktivititen
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 auBerhalb der festgelegten Zeitpunkte, an denen Arbeits-
sicherheitsaktivititen ergriffen werden, zur Entstehung bzw. zur ra-
schen Weiterentwicklung von Sicherheitsschwachstellen kommt. In solchen
Fallen wirde diese vergleichsweise starre Planung nur unzureichend

der Erfiillung pr&ventiver Arbeitssicherheitsziele dienen.

3 Kurzfristige versus langfristige Planung von Arbeitssicherheits-

aktivititen

In einem weiteren Gliederungsansatz kann zwischen der eher kurzfri-

stigen und der langfristigen Planung von Arbeitssicherheits-
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aktivitdten differenziert werden. Kurzfristig zu planende MaB-
nahmen der Arbeitssicherheit sind dabei vor allem solche, die
kurze Zelt vor dem Beginn einer bestimmten einzelnen Instand-
haltungsaktion einsetzen. Solche Aktivit&ten betreffen regelmdfig
spezifische MaBnahmen, 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 plar;ende Arbeitssicher-
heitsaktivitden zeichnen sich dagegen in der Regel nicht nur durch
eine langere Vorlaufzeit aﬁs, sondern schaffen oft auch la&nger-
fristig wirksame Regelungen der Arbeitssicherheit. Hierzu gehéren
etwa die schon konstruktive und somit dauverhaft wirksame Verankerung
technischer Sicherheit, das Schaffen organisatorischer und damit eben-
falls auf Dauer angelegter Regelungen fir bestimmte Arbeitsabl8ufe 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-
heitsaktivitdten erforderlich. Dies ist vor allem darauf zurlick-
zuflihren, daB die Heterogenitdt und Komplexitdt des Geschehens

in der Instandhaltung eine ex ante-Regelung aller denkmdglichen
Arbeitssicherheitsaspekte verhindert. Insofern wird es sich
als sinnvoll erweisen, zunidchst einen (langfristigen) Rahmenplan
aufzustellen und diesen dann unmittelbar vor den durchzufiihrenden
Instandhaltungsaktionen durch spezifische (kurzfristige) Pldne

zu konkretisieren.

III Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren Aktualitat

Die im vorausgehenden Abschnitt zuletzt angefihrten Bemerkungen deuteten
bereits die hier aufzugreifende Gliederung nach der Aktualitdt
der Arbeitssicherheitsstrategien an. Abbildung 5-3 zeigt, daf
hier die drei Kategorien der Sofort-, Alternativ- und Schub-

ladenstrategien unterschieden werden kénnen.

! Sofortstrategien fiir die Arbeitssicherheit

Die Kategorie der Sofortstrategien erlangt dann eine besonders hohe
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Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach deren Aktualitidt

!

1

Sofort- Alternativ- Schubladen-
strategien strategien Strategien
der Arbeits-} |der Arbeits-| {der Arbeits-
sicherheit sicherheit sicherheit

Abbildung 5-3: Auf die Aktualitidt abstellende
Differenzierung von Arbeits-
sicherheitsstrategien

Bedeutung, wenn Sicherheitsschwachstellen mit auBergewdhnlichen,
also entweder stark beschleunigtem oder mdglicherweise sogar phasen-
iberspringendem 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 hdhchste Prioritit bei der Bek&mpfung und damit die

Anwendung von Sofortstrategien.

Sofortstrategien zeichnen sich nicht nur dadurch aus, daB sie ohne
zeitliche Verzdgerung wirksam werden. Dariiber hinaus k&nnen sie
oft nicht bis in die Details geplant werden und erlauben hiu-
fig auch nicht die Durchfiihrung zeitlich langwieriger Akti-
vitdten. Eventuell ist sogar eine Herabsetzung des urspringlich
angestrebten Anspruchsniveaus der gesetzten Arbeitssicher-
heitsziele erforderlich, Insofern ist mithilfe von Sofortstrategien
zwar nicht unbedingt die prinzipiell wiinschenswerte (hohe) Schutzglite
zu erzielen. Anstelle dessen bieten sie jedoch den Vorteil der be-

sonders schnellen Anwendbarkeit und Wirksamkeit.
2 Alternativstrategien fiir die Arbeitssicherheit
Will man die angefiihrten Nachteile von Sorfortstrategien ver-

meiden und bestehen dazu die erforderlichen Rahmenbedingungen (wie

etwa genligend Planungskapazitdt und vor allem Planungszeit), so sind
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Alternativstrategien fiir die Arbeitssicherheit zu erarbeiten.
Diese kénnen insbesondere dann zur Anwendung gelangen, wenn Sicher-
heitsschwachstellen vorliegen, die sich (zeitlich) normal ent-
wickeln und in einem sehr frihen Entwicklungsstadium iden-
tifiziert wurden. AuBerdem k&nnen Alternativstrategien auch dann er-
arbeitet werden, wenn bestimmte (meist grofere) Ins tandhaltungs-
projekte (so etwa Generaliiberholungen, etc.) {iber l&ngere Zeit

hinweg geplant werden.

Auf Wenn-Dann-Uberlegungen beruhende Alternativstrategien bediirfen
in der Regel nicht der sofortigen Entscheidung und verfliigen daher meist
Uber eine gewisse 'Reifezeit'. Insofern besteht hier die M&glich-

keit der Optimierung der anzuwendenden Arbeitssicherheits-

strategien im Hinblick auf die gesetzten Ziele.

3 Schubladenstategien fiir die Arbeitssicherheit

Eine Verknipfung der jeweiligen Vorteile der beiden bisher ge-
nannten Strategiekategorien erlauben Schubladenstrategien fir die
Arbeitssicherheit. Diese im Grunde ‘'auf Vorrat' erarbeiteten Stra-
tegien bieten im allgemeinen sowchl die Mdglichkeit einer optimalen
Gefahrenbekampfung als auch die der jederzeitigen und sofor-
tigen Anwendung. Allerdings sind sie prinzipiell an die Voraus-
setzung gebunden, daB die Instandhaltungsaktionen, innerhalb
derer sie Anwendung finden sollen, hinsichtlich aller Determi-
nanten veoraussehbar sein missen. Diese Bedingung erfiillen jedoch
meist nur regelmiBig wiederkehrende und im Arbeitsablauf de-
terminierte Instandhaltungsaktionen. Fir neuartige bzw. véllig
unerwartete und somit mdglicherweise besondere Arbeitsabl&ufe erfor-
dernde InstandhaltungsmaBnahmen lassen sich dagegen Schubladenstrate-
gien nur in Form eines sehr groben umriBhaften Rahmenplans erstellen,
Diese kdnnen auch als Krisenstrategien bezeichnet werden, da sie
ni‘cht so sehr fiir die Abwendung von Einzelgefahren, sondern eher zur

Vermeidung katastrophenghnlicher Entwicklungen einsetzbar sind.
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IV Gliederung von Arbeitssicherheitssstrategien nach dem Gef&hrdungs-

stadium von Sicherheitsschwachstellen

Die Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach dem Ge-
fahrdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen steht in be-
sonders engem Zusammenhang mit der vorab beschriebenen Vorgehensweise,
plan- und regelmé&Big Arbeitssicherheitsaktivitéten 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 ausfiihrlich erdrterten méglichen unterschied-
lichen Entwicklungsstadien, die Sicherheitsschwachstellen im Rahmen

einer normalen zeitlichen Entwicklung durchlaufens.

Insofern kénnen Arbeitssicherheitsaktivititen unterschieden wer-

den, die aufgrund des Vorliegens von
® potentiellen Sicherheitsschwachstellen,
® latenten Sicherheitsschwachstellen,
® akuten Sicherheitsschwachstellen bzw.
® faktischen Sicherheitsschwachstellen

ergriffen werden. Den wohl hdchsten Wirkungsgrad wilirde in diesem
Zusammenhang das Treffen von Arbeitssicherheitsaktivitaten auf-
grund des Vorliegens potentieller Sicherheitsschwachstellen
erreichen. Allerdings wird ein Identifizieren solcher potentieller Si-
cherheitsschwachstellen aufgrund fehlender schwacher Signale nicht
immer mé'leich sien. Demgegeniiber bestehen hinsichtlich des Erkennens
faktischer und akuter Sicherheitsschwachstellen zwar kaum
Schwierigkeiten, jedoch ist in diesen Stadien eine Planung von zu
treffenden Arbeitssicherheitsmafnahmen aufgrund mangelnder
Zeit im allgemeinen kaum noch méglich. 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 fir die sorgfdltige Planung konkreter

MaBnahmen bzw. MaBnahmenpakete aus.

5 Vgl. dazu nochmals die entsprechenden Ausfitlhrungen im dritten Kapitel der Unter-
suchung.
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Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach dem Gefdhrdungsstadium von Sicherheitsschwachstellen

{ 1

Arbeitssicherheitsstrategien
im Falle normaler
Sicherheitsschwachstellenentwicklung
[ Arbeits-
* { + “‘} 51chcr-
heits-
Ergreifen| |Ergreifen| |Ergreifen| |Ergreifen strate-
von von von von gien im
Arbeits- Arbeits- Arbeits- Arbeits- Falle
sicher- sicher- sicher- sicher- auferge-
heitsak- heitsak- heitsak- heitsak- whn-
tivitdten| [tivitdten| [tivitéten] |tivitdten 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 Gefihrdungsstadium von Sicherheits-
schwachstellen abstellende Differenzierung von

Arbeitssicherheitsstrategien

Besondere Schwierigkeiten sind auch dann zu erwarten, wenn sich

Sicherheitsschwachstellen nicht ‘normal'’ entwickeln, sondern

eine oder gar zwei Entwicklungsstadien {berspringen. In solchen
Fdllen wird man, falls weder Sofortstrategien ergriffen werden kon-
nen noch Schubladenstrategien bereitgehalten wurden, zu einem eher

inkrementalen Vorgehen gezwungen sein.

V  Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach deren Aktionsbe-

zZug

Entsprechend der (bereits bekannten) aktionsorientierten Differenzie-~

rung von Sicherheitsschwachstellen lassen sich auch Arbeitssicherheits-

strategien nach deren Aktionsbezug unterscheiden. Einen Uberblick
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ber die hier mdglichen Strategieausprdgungen vermittelt Abbildung

5-5.

1 Aktionssysteminterne Ausrichtung von Arbeiltssicherheitsstrategien

Im Rahmen der hier getroffenen Differenzierung sind zundchst solche
Arbeitssicherheitsstrategien zu betrachten, die unmittelbar auf
aktionssysteminterne Sicherheitsschwachstellen gerichtet sind.
Entsprechend den innerhalb eines Aktionssystems mdglicherweise auftret-
baren Sicherheitsschwachstellen lassen sich hier auf die einzelnen
Elemente eines Aktionssystems bezogene Arbeitssicherheitsstra-

tegien unterscheiden, also
® aktionsartbezogene Strategien,
® aktionsobjektbezogene Strategien,
® aktionstragerbezogene Strategien,
® aktionsmittelbezogene Strategien,
® aktionsortbezogene Strategien und

® aktionszeitbezogene Strategien.

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach deren Aktionsbezug

' !

aktionssysteminterne
Arbeitssicherheitsstrategien
1 aktions-
i { { N systen-
akti- || akti- || akti- |[ akti- ][ akei- | [ akei- | | 2STe
ons- ons- ons- ons- ons- ons~ sicher-
art- objekt-||triger-| Imittel-|| zeit- orts- heits-
bezo- bezo- bezo- bezo- bezo- bezo- strategien
gene gene gene gene gene gene
Strate-||Strate-{|Strate-| | Strate-| | Strate-| [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 pré&dventiven Ar-
beitssicherheitsstrategien ist jedoch im allgemeinen nur im Rah-
men einer planmidBigen Instandhaltung méglich, da ebenso differen-
zierte Informationen lUber Art und Ausprdgung aller einge-
setzten Aktionselemente vorausgesetztvwerden missen. Eine demge-
maBe informatorische Fundierung ist nur durch die umfassende und de-
taillierte Planung jeder einzelnen Instandhaltungsaktion erzielbar.
Dariber hinaus setzt diese Art der Bildung von Arbeitssicherheits-
strategien ein ebenfalls planméBiges und zudem sicherheits-
schwachstellenorientiertes Ergreifen von Arbeitssicher-

heitsaktivitaten voraus.

2 Aktionssystemexterne Ausrichtung von Arbeitssicherheitsstrategien

Noch grdBere Schwierigkeiten als die aktionssysteminterne Ausrichtung
von Arbeitssicherheitsstrategien bereitet meist die Bildung aktions-
systemexterner Arbeitssicherheitsstrategien. Die Planung
dieser Arbeitssicherheitsaktivitédten auf der Basis entsprechender Si-
cherheitsschwachstellenanalysen reicht in der Regel nicht aus. Viemehr
ist zusdtzlich auch ein {iber die Systemgrenzen hinausgehendes
Beeinflussungspotential sowie eine enge gegenseitige Abstim-
mung erforderlich. Solche Mdglichkeiten sowohl zur Beeinflussung als
auch zur Koordination bestehen tendenziell eher bei unternehmungs-
internen als bei unternehmungsexternen Sicherheitsschwach-
stellen. Oft wird man im Falle des Vorliegens unternehmungsexterner
Sicherheitsschwachstellen wiederum das Anspruchsniveau der gesetz-
ten Arbeitssicherheitsziele senken missen. Insbesondere wird

man hdufig solche in der Unternehmungsumwelt angesiedelten Sicherheits-
schwachstellen gar nicht oder nur sehr langfristig besei-
tigen kdnnen. In solchen Situationen besteht jedoch trotzdem meist die
Mdglichkeit, wenigstens — wie dies im einzelnen noch beschrieben wird -
den Unfall-Kausalnexus durch Anwendung von Sicherheitsschwach-
stellenwirkungen hemmenden Arbeitssicherheitsstrategien zu

unterbrechen.
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VIl Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien nach den zugrundelie-

genden Zielkategorien

Eine weitere Mdglichkeit zur Gliederung von Arbeitssicherheits-
strategien 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 rdum-
lichen Schnittpunkte zwischen der objektiven Gefdhrdung (etwa tech-
nische Bedingungen) und der subjektiven Gefdhrdung (etwa mensch-
liche Leistungsgrenzen) sowie der daraus resultierenden dreipoligen
Unfalltheorie6. Auf dieser Basis leitet auch Rehhahn seine Ansatz-
punkte fiir eine gesamtbetriebliche Sicherheitsstrategie ab,
die die Sicherheitstechnik, die Arbeitsorganisation und das

menschliche Verhalten umfafBt.

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach den zugrundeliegenden Zielkategorien

{

technische personelle strukturelle
Arbeits- Arbeits- Arbeits-
sicherheits~ | | sicherheits- { | sicherheits-
strategien strategien strategien
technische personelle strukturelle
Arbeits- Arbeits- Arbeits-
sicherheit sicherheit sicherheit

Abbildung 5-6: Auf die zugrundeliegenden Ziel-
kategorien abstellende Differen-
zierung von Arbeitssicherheits-
strategien

6 Vgl. dazu SCHNEIDER, Bruno: Probleme und Mdglichkeiten der Unfallforschung, Dissel-
dorf o.Jg., S. 8.
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Rehhahn geht bei seiner Sicherheitsstrategie von einer bestimmten Stu-
fenfolge aus: "Dabei hat die Sicherheitstechnik Vorrang vor organi-
satorischen Regelungen. Diese wiederum rangieren vor der Verhaltens-
beeinflussung der Menschen."vlnsofern wird dort unterstellt, daB eine
optimale Sicherheitstechnik sich durch das Fehlen objektiver
Gefdhrdungen auszeichnet und somit die Vermeidung von Unf&llen ge-
wahrleistet, WNachfolgend sollen die hier zu differenzierenden MaBnah -
menpakete zur Gewadhrleistung von Arbeitssicherheit im ein-

zelnen kurz erldutert werden.

1 Technische Arbeitssicherheitsaktivitdten

Arbeitssicherheitsaktivitdten, 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 Gewdhr-
leistung des eingangs erlduterten Teilzieles der technischen Si-
cherheit. Technische Arbeitssicherheitsaktivitédten besitzen
jedoch im hier betrachteten Instandhaltungswesen eine im Vergleich
(insbesondere) zur Produktion geringere Bedeutung, da im Rahmen
von InstandhaltungsmaBnahmen oftmals Sicherheitsvorkehrungen von An-
lagen entfernt werden miissen (etwa Schutzgitter), so daB prinzipiell
bestehende technische Sicherheitsvorkehrungen nicht mehr
wirksam sein k&nnen. Insofern gilt gerade im Instandhaltungswesen
auch nicht zwingend generell die von Rehhahn postulierte Rangfolge der
Arbeitssicherheitsstrategien. Diese kann allenfalls im Rahmen einzelner
Instandhaltungsaktionen bzw. unter Umstdnden auch fiir die dabei Ver-

wendung findenden technischen Hilfsmittel Gililtigkeit besitzen.

Im Rahmen technischer (speziell anlagenbezogener) Arbeitssicherheits-
aktivitidten kommt der Ermittlung des Betriebsverhaltens einer
Anlage - als Reaktion auf die Summe aller Betriebsbelastungen - be-

sondere Bedeutung zu. Darauf soll hier allerdings aufgrund der ver-

7 REHHAAN, Hans: Umrisse einer betricblichen Sicherheitsstrategie und deren Organisation,
Dortrund 1974, S. 24.
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gleichsweise geringen Bedeutung, die diese Mafinahmen zur Gewdhrleistung
von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung besitzen, nicht ndher einge-
gangen werdens. Gleichwohl sei darauf hingewiesen, daf seitens der In-
genieurwissenschaften intensive Bemiihungen erfolgen miften, dem Ziel
der technischen Sicherheit nicht nur wahrend der Betriebsphase
einer Anlage, sondern auch in Zeiten instandhaltungsbedingten
Anlagenstillstands ndher zu kommen. Dazu erscheint es insbesondere
zweckmédBig, weniger Wert auf die konstruktive Berlicksichtigung pas-
siver (additiver) Vorkehrungen zur Erzielung von Arbeitssicher-
heit (wie sie etwa Schutzgitter und dergleichen darstellen) zu legen.
Vielmehr sollte das Bemiihen dahin gehen, aktive (integrierte) Si-
cherheit (also beispielsweise Steuermechanismen, die eine Anlage bei
Offnung des Gehdusedeckels automatisch abschaltet und in Verbindung
damit auch die Energiezufuhr selbstt&tig unterbricht) konstruktiv zu

integrieren.

2 Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitaten

Strukturelle Arbeitssicherheitsaktivitdten beziehen sich auf die Er-
reichung des Teilzieles der strukturellen Sicherheit, also
insbesondere auf den organisatorischen Bedingungsrahmen einer Arbeits-

situation.

Das Schwergewicht struktureller Arbeitssicherheitsaktivititen besteht
in der Erfdllung von Koordinationsaufgeben. Koordination um=-
faBt generell diejenigen MaBnahmen, 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 ibertragen sind, auf das Gesamtziel der Unternehmung auszurich-

ten"9.

8 Vgl. dazu etwa KIHLMANN, A.: Sicherheitswissenschaft, S. 111-152.

9 ALBACH; Horst: Die Koordination der Plaming im Grofunternchmen, in: SCHNEIDER, Erich
(Hrsg.): Rationale Wirtschaftspolitik und Planung in der Wirtschaft von heute, Berlin
1967, S. 332-438, hier S. 341 sowie ALBACH, Horst: Beltrage zur Unternchmensplanung,
3. Aufl., Wiesbaden 1979, S. 114.
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Koordinationsbedarf besteht einerseits hinsichtlich der Abstimmung
von Arbeitssicherheitsaktivititen selbst, da die Arbeitssi-
cherheit als Querschnittsfunktion aufzufassen ist, die mit nahe-
zu allen anderen Unternehmensbereichen Interdependenzen bildet. Dariiber
hinaus besteht auch im Rahmen der Arbeitssicherheit, deren Erreichung
zwar ein MuB-Ziel darstellt, gleichwohl die Notwendigkeit, alle ein-
zelnen Aktivitdten auf die Gesamtziele der Unternehmung auszurichten.
Sowohl das Bestehen von Interdependenzen als auch die Notwendig-
keit der Ausrichtung aller Aktivitdten auf unternehmungs-
bezogene Gesamtziele begrinden Koordinationserfordernisse, um Ko-
sten, die "wegen der mangelnden Abstimmung der faktisch interdependenten
Teilbereiche entstehen“10 kénnen, zu vermeiden und alle "Handlungen in
Ubereinstimmung zu bringen, aufeinander abzustimmen oder zu einem

.. . . . 11
stérungsfreien Zusammenwirken zu harmonisieren"

Darlber hinaus k&nnen neben solchen internen auch externe Koordi-
nationserfordernisse dann auftreten, wenn fremde Dienstleistungs-
unternehmungen mit der Erfiillung bestimmter Aufgaben in der eigenen
Unternehmung betraut werden. Dies ist gerade - wie bereits erwihnt -

in der Instandhaltung h&ufig der Fall. Es entsteht auch dabei inso-

fern ein Koordinationsbedarf, als die Handlungen der Fremdinstand-
halter mit denen des eigenen Personals abgestimmt werden

missen. Des weiteren ist insbesondere auch dafiir Sorge zu tragen, daf

die Fremdhandwerker sowohl die gesetzlichen und berufsgenossenschaft-
lichen Auflagen als auch die betriebsinternen Ziele der Arbeitssicher-

heit berlicksichtigen und einhalten.

Dariiber hinaus gilt es, in diesem Zusammenhang auch den Sonderfall zu
beriicksichtigen, daf3 die gesetzlich bzw. berufsgenossenschaftlich

fiir Uberwachungsbedirftige Anlagen vorgeschriebenen sicherheits-
technischen Prifungen und Uberwachungen durch unabhdngige
Sachverstédndige insbesondere der Technischen Uberwachungsvereine (TUVv)
bzw. der staatlichen Technischen Uberwachung (in Hessen und Hamburg)
oder durch berufsgenossenschaftlich ermichtigte Sachverstdndige, die
entweder einer Fremdinstandhaltungsunternehmung oder der eigenen Unter-

nehmung angehdren kénnen, vorgenommen wird. In diesem Zusammenhang ist

10 FUCHS-WEQNER, G. und M.K. Welge: Kriterien, hier s. 79.

11 KOSIOL, E.: Organisation, S. 171.
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vor allem darauf hinzuweisen, daf3 auch die Sachverstédndigen der
Eigeniiberwachung - wie die der technischen Uberwachungsorganisa-
tionen - unabhdngig, also in ihren (arbeitssicherheitsbezogenen)
Entscheidungen nicht weisungsgebunden sind. Sie dirfen jedoch nur in-
nerhalb des in der berufsgenossenschaftlichen Ermdchtigung genannten
Arbeitsfeldes - also dem jeweiligen Unternehmen - tdtig werden. Sach-
verstindige der Eigeniiberwachung bieten insbesondere insofern Vor-
teile, als sie aufgrund ihrer steten Prasenz auftretende Probleme
hiufig besser und schneller 1dsen und bereits sehr frihzeitig in ent-
sprechende Planungen eingeschaltet werden kdnnen. Dariiber hinaus kén-
nen sich vor allem dadurch Vorteile ergeben, daBR eigene Sachverstén-
dige besser in die formalen und informalen Informationsstrdme des Un-’
ternehmens eingebunden sind und insofern betriebsspezifische Ein-
blicke insbesondere in die Produktions- und Instandhaltungsaktiviti-
ten haben, die dem unabhdngigen Sachverstandigen im allgemeinen ver-
sperrt bleiben. Fiir welche Mt’)glichkeit12 sich ein Unternehmen auch
entscheidet, die Koordination aller Aktivitdten muf im Rahmen der Be-

mithungen zur Erzielung struktureller Sicherheit gewdhrleistet sein.

Zur Beeinflussung von Koordinationsproblemen lassen sich im
wesentlichen drei bedeutsame Strategien unterscheiden13. Es sind
dies zum einen personenorientierte MaBnahmenpakete, die die
auf die personalen Variablen des Wissens, des Kdnnens und Wollens be-
zogenen Abstimmungshandlungen umfassen sowie dariiber hinaus techno-
kratische MaBnahmen, die vor allem aus formalisierten Pl&nen und

Verfahrensvorschriften bestehen, sowie strukturelle MaBnahmen.

Wahrend strukturelle MaBnahmen, die die Bildung koordinierender Or-
ganisationseinheiten umnfassen, im allgemeinen erst dann eingesetzt
werden, wenn sich die beiden anderen Strategien als nicht ausreichend
erweisen, ist den personalen und technokratischen KoordinationsmaBnah-
men, insbesondere im Bereich kurzfristiger Aktivit&dten eine sehr hohe

Bedeutung beizumessen,

12 Vgl. zu diesen Miglichkeiten sowie auch zu den Varteilen der Eigeniiberwachung, die
insbesondere auch in der Grofichemie Arwendung findet KREMER, Gottfried: Die Sicher-
heit verfahrenstechnischer Anlagen, in: Chemie + fortschritt, o.Jg. (1978), H. 1,

S. 3-12, hier S. 12.

13 Vgl. dazu FUCHS-WEGNER, G. und M.K. Welge: Kriterien, hier S. 79.
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Gerade im Bereich der Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit in der In-
standhaltung sind jedoch strukturelle MaBnahmenpakete beson-
ders bedeutsam, da insbesondere mit den im Rahmen der Aufbauor—
ganisation zu treffenden dauerhaften Regelungen zur Aufgabenerfiillung
gleichzeitig strukturelle - und somit tendenziell langfristig wirk-
same - Sicherheitsvoraussetzungen gesetzt werden14. Die im Rah-
men des Treffens aufbauorganisatorischer Regelungen bestehenden Még-
lichkeiten werden aufgrund ihrer besonders hohen Bedeutung noch ge-

sondert behandelt1 > .

3 Personelle Arbeitssicherheitsaktivitdten

Personelle Arbeitssicherheitsaktivitédten dienen der Erreichung des
Tetlzieles der personellen Sicherheit und umfassen insbesondere
solche MaBnahmenpakete, die auf das Leistungsverhalten des Personals
gerichtet sind. Ziel der hier angesprochenen Aktivitdten ist es letzt-
lich, das Leistungsverhalten der Instandhaltungshandwerker durch
geeignete Mafnahmen derart zu beeinflussen, daB sie selbst die Er-
fordernisse arbeitssicheren Arbeitens kennen und diese auch tatsachlich

beriicksichtigen.

Das im Rahmen der Beriicksichtigung von Arbeitssicherheitsaspekten be-
sonders bedeutsame Leistungsverhalten der Instandhaltungshand-
werker wird durch deren Leistungsfdhigkeit und insbesondere auch
durch deren Leistungsbereitschaft determiniert16.

Einen Uberblick lber das komplexe Zusammenwirken der Determinanten
des Leistungsverhaltens gibt Abbildung 5-7, die in Anlehnung

an das aus der kognitiven Motivationstheorie bekannte Weg-Ziel-Mo-

dell konzipiert wurde.

14 Vgl. dazu REHHAHN, Hans: Die Integration der Arbeitssicherheit in die Arbeitsorgani-
sation, in: Zeitschrift filr Arbeitswissenschaft, 29. Jg. (1975), S. 111-115, hier
S. 111,

15 Vgl. dazu die Ausfiihrungen im sechsten Kapitel dieser Untersuchung.

16 Vgl. dazu nochmals die Ausfihrungen in Abschnitt A IT 3 (hier vor allem auch
Abbildung 4-2) des vierten Kapitels.
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Abbildung 5-7: Weg-Ziel-Modell als Erkldrungsansatz flr das Lei~
stungsverhalten

Ausgangspunkt des Weg-Ziel-Ansatzes, in dem ermittelt werden soll,
welche Ziele dem Individuum bedeutsam sind und in welchem AusmaB es
die Leistung als Weg zu eben diesen Zielen wahrnimmt, ist eine

klassische empirische Studie17, in der festgestellt wurde, daB Indi-

viduen, die hohe Leistung als Instrument zur Erreichung positiv ange-

17 Vgl. GXORGOPOULLCS, B.S., MAHONEY, G.M. und JONES, N.W.: A path-goal epproach to
productivity, in: Journal of applied Psychology, 41. Jg. (1957), S. 345-353.
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angesehener Ziele halten, mehr leisten als solche, die geringe Lei-

stunyg einer solchen Instrumentalitit zuschreiben18.

Die in Abbildung 5~7 dargestellten Zusammenhdnge sollen im folgen-
den aufgrund ihrer hohen Bedeutung anhand eines einfachen Beispiels
eines Instandhaltungshandwerkers erldutert werden, dem die Aufgabe
ibertragen wurde, mit Hilfe eines leicht &tzenden Reinigungsmittels
eine Anlage zu sdubern. Dabei wird unterstellt, daB der betreffende
Instandhalter aufgrund der Hautverdtzungsgefahr, die bei Beriihrung des
Reinigungsmittels besteht, dazu angehalten ist, im Rahmen seiner Auf-

gabenerfiillung 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 &tzenden Reinigungsmittel ist einerseits
davon abhdngig, ob es sich aus der subjektiven Sicht des Instandhal-
ters lberhaupt 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 vorschriftsgem&fe Ein-
halten der Schutzvorschriften, zu erbringen. Andererseits ist die Lei-
stungsbereitschaft auch davon abhdngig, wie der Instandhalter die
Belohnungswahrscheinlichkeit im Falle vorschriftsgerechter (Lei-
stungs-)Anstrengung (vgl. Feld (3) in Abbildung 5-7) einschatzt.

Unter der Annahme, daB die Leistungsbereitschaft besteht bzw. geweckt
werden kann, erfolgt nunmehr eine gewisse Leistungsanstrengung (vgl.
Feld (4) in Abbildung 5-7). Diese fihrt 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 dariiber, was von ihm
aus Sicht der Arbeitssicherheit erwartet bzw. gefordert wird, unter-
stiitzt wird. Andererseits muf der Instandhalter auch Uber eine ent-
sprechende Leistungsfahigkeit (vgl. Feld (6) in Abbildung 5-7) ver-
fligen, also hier insbesondere iiber Kenntnisse iiber die spezifischen

stofflichen Eigenschaftes des verwendeten Reiniqungsmittels, die damit

—_—_——

18 Eine Verfeinerung des Modells erfolgte spiter durch VROOM, Victor H.: Work and moti-
vation, New Yark, London und Sydney 1967 und vor allem durch FORTER, Lymen W, und
Bdward E. Lawler: Managerial Attitudes and Performance, Homewood 1968, auf die auch
die angestellten Uberlegungen zuriickgehen.
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einhergehenden Gefahren fiir die Gesundheit sowie addquate gefahrenab-

wehrende SchutzmaBnahmen.

Beziiglich 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 Motivation direkt durch die Arbeit selbst erfolgt. Dies
kénnte im vorliegenden Beispiel dann der Fall sein, wenn der Instandhal-
tungshandwerker erkennt, daf er durch ein entsprechendes Leistungsver-
halten zu seiner eigenen Gesunderhaltung beitragen kann. Extrinsische
Motivation liegt dagegen dann vor, wenn die Motivation indirekt, also
nicht durch die Arbeit selbst erfolgt, so etwa in Form einer Prémie

fiir sicherheitsgerechtes Verhalten oder auch durch ein Lob vom Vorge-

setzten.

Ob nun eine auch dauerhafte Ubereinstimmung zwischen dem tat-
sdchlichen und dem erwiinschten Leistungsverhalten erzielt
werden kann, hangt entscheidend insofern von der gewdhrten Belohnung
ab, als die Zufriedenheit (vgl. Feld (10) in Abbildung 5-7) mit der
erhaltenen Belohnung wiederum die Wertigkelt kﬁnftiger‘Belohnungen
(vgl. Feld (2) in Abbildung 5-7) beeinfluBt. Insofern kann eine ent-
sprechende sicherheitsorientierte Anreizpolitik zur Selbstver-
stdrkung dieses kybernetischen Prozesses fihren und damit auch eine

dauerhafte Motivation zur Arbeitssicherheit bewirken.

Die Ausfllhrungen zum Leistungsverhalten zeigen, daB gerade in der In-
standhaltung, die durch eine besonders komplexe und heterogene Struk-
tur der Leistungsbedingungen gekennzeichnet ist, Aus- und Weiter-
bildungsmaBnahmen sowie MaBnahmen zur Motivation der Mit-
arbeiter, die sich auf die spezifischen betrieblichen Bedingungen
beziehen missen, eine besonders hohe Bedeutung beizumessen ist. Dies
gilt gerade in der Instandhaltung unso mehr, als dort - wie bereits
eingangs erwdhnt - technische Arbeitssicherheitsaktivitdten nur be-
grenzt mdglich sind. Ein ausweichen auf Aktivitaten mit geringerer

Schutzgiite ist insofern unumgdnglich.

19 Vgl. dazu ausfiihrlicher RUITINGER, 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 M&glichkeit zur Gliederung von Ar-
beitssicherheitsstrategien besteht in der Differenzierung nach
der Art der (zu ergreifenden) Arbeitssicherheitsaktivititen.
Dabei lassen sich - wie Abbildung 5-8 zeigt - in erster Linie die
bereits im Rahmen der Sicherheitsschwachstellenanalysen unterschie-—
denen MaBnahmenpakete zur Identifizierung und zur Beseiti-
gung bzw. Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen
aufgreifen. In einem zweiten Schritt sind die Sicherheitsschwachstellen

beseitigenden bzw. hemmenden Aktivitdten inhaltlich zu konkretisieren.

Einen systematischen, aus der Unfall-Kausalitdt abgeleiteten Ansatz
dazu stellt in der Literatur vor allem Compes vor: Innerhalb seiner
"Methodik von Mafnahmen... (streben) die ersten drei Wege das Sichern
des Gefdhrlichen (an), indem Gefahren von vornherein vermieden, bald-

mdglichst beseitigt oder isoliert werden, und (dienen) die weiteren

Gliederung von Arbeitssicherheitsstrategien
nach der Art

: T L 1
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Abbildung 5-8: Auf die Art abstellende Differenzierung von Arbeitssicher-
heitsstrategicn
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drei Wege dem Schiitzen des Gefahrdeten, d.h. bedrohte Personen (Sachen)
eines Gefahrenbereichs von vornherein weghalten, baldmdglichst entfer-
nen oder speziell schﬁtzen"zo. Diese Strategien werden auch innerhalb

des nachfolgend dargestellten Ansatzes aufgegriffen.

1 Arbeitssicherheitsaktivitdten zur Identifizierung von Sicherheits-

schwachstellen

Die Bereits ausfiihrlich erdrterten Arbeitssicherheitsaktivitdten
zur Identifizierung von Sicherheitsschwachstellen kOnnen als
eher indirekte Strategien aufgefaft werden, da sie nur mittelbar
den Zielen der Arbeitssicherheit dienen. Demgegeniiber dienen die di-
rekten Arbeitssicherheitsstrategien, die zur Beseitigung bzw.
Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen eingesetzt werden,
unmittelbar der Schaffung von Arbeitssicherheit, Gleichwohl ist den zu-
erst genannten indirekten Aktivitadten keine geringere Bedeutung
beizumessen, da sie die Voraussetzung flr den zielgerichteten

Einsatz der direkten MaBnahme schaffen.

Eine weitergehende Differenzierung der indirekten Arbeitssi-
cherheitsaktivitdten 1laBt sich unter Verwendung des anfangs ge-
nannten Gliederungskriteriums des Grades der Vorbeugung insofern
vornehmen, als einerseits eine-kurative und andererséits eine pra-
ventive Identifizierung von Sicherheitsschwachstellen mdg-
lich und notwendig ist. Die kurative Identifikation beschrankt
sich dabei weitgehend auf die Feststellung der Art einer Sicherheits-
schwachstelle, nachdem ein schaden bereits eingetreten ist. Demgegen-
Uber ist das Bemithen der pr&ventiven Identifikation darauf gerich=
tet, Sicherheitsschwachstellen mdéglichst vor Eintritt einer Stdrung,
zumindest aber vor dem Entstehen eines Schadens, zu entdecken und In-
formationen tber Art, Entwicklungsstadium und Wirkung dieser Sicherheits-
schwachstellen fir direkte Arbeitssicherheitsaktivitdten zur Verfliigung

zu stellen.

In beiden F&llen sind mithin prinzipiell alle bereits eingehend darge-

20 COMPES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 240-241.
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steliten Phasen der Identifikation von Sicherheitsschwach-

stellen, also
® das Feststellen und Uberwachen von Beobachtungsbereichen,

® die Wahrnehmung und BewuBtmachung von Sicherheits-

schwachstellen und

® die Klassifikation und Dokumentation der Sicherheits-

schwachstellen,

zu 'durchlaufen', um diese Informationen fir die Beseitiqung bzw.
Hemmung der Wirkung der identifizierten Sicherheitsschwachstellen

bereitstellen zu kdnnen.

2 Arbeitssicherheitsaktivitdten zur Beseitigung von Sicherheitsschwach-

stellen

Arbeitssicherheitsaktivitidten zur Beseitigung von Sicherheits-
schwachstellen verfolgen das Ziel, mdgliche oder tatsichliche Un-
fallursachen - also Sicherheitsschwachstellen - vd6llig auszuschalten.
Dies kann grundsatzlich durch zwei zu unterscheidende Strategiealter-
nativen geschehen: Einerseits besteht die M3glichkeit, den jeweiligen
Gefahrentrdger vollst&dndig zu entfernen, also beispielsweise
eine die Arbeitssicherheit beeintrichtigende Anlage durch eine funk-
tionssichere Anlage zu ersetzen. Andererseits kann auch eine (sehr
weitreichende) totale Verdnderung des Gefahrentrdgers ange-

strebt werden.

Hierzu zihlen beispielsweise substantielle Anlagenverbesserungs-—
mafBnahmen, in deren Zusammenhang es zu einer integrativen Veran-
kerungz1 von Sicherheitsvorkehrungen kommt. Auch hinsichtlich
dieser Arten von Arbeitssicherheitsaktivititen kann - wie bereits bei
den MaBnahmen zur Identifikation von Sicherheitsschwachstellen - eine
weitere Differenzierung in kurative, also schadensbedingte und pré&-
ventive, also schadensvorbeugende MaBnahmen zur Beseitigung von

Sicherheitsschwachstellen vorgenommen werden.

21 Solchen integrativen sind von den in folgenden Abschnitt noch zu erdrternden addi-
tiven Mafnahmen sorgfaltig zu unterscheiden, da sie eine héhere Schutzgiite gewshr-
leisten.
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Diese Strategien stoflen allerdings immer dann auf Grenzen, wenn sich
entweder Sicherheitsschwachstellen - etwa aufgrund technolegischer
Zwange - nicht beseitigen lassen, oder aber die vdllige Sicherheits-
schwachstellenbeseitigung im Vergleich zum noch bestehenden Gesund-
heits- bzw. Unfallrisiko unverhdltnismdfBig hohe Kosten verursacht.

In Fallen der letztgenannten Art verbleibt immer noch die Mdglichkeit,
die von den (nicht beseitigten) Sicherheitsschwachstellen ausgehenden
schidigenden Wirkungen zu hemmen, also den Unfall-Kausalnexus zu unter-

brechen.

3 Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen

Arbeitssicherheitsaktivitaten zur Hemmung der Wirkung von

- im Rahmen von UberwachungsmaBnahmen entdeckten - Sicherheits-
schwachstellen verfolgen entweder die Absicht, solche Sicherheits-
schwachstellen, die nicht v6llig beseitigt werden konnen oder sollen,
zumindest in ihrer Wirkung derart einzuschrdanken, daB es mdéglichst
nicht zu Unfdllen bzw. Gesundheitsschidigungen kommen kann. Dariiber hin-
aus zielen sie auch darauf ab, das mit dem Vorliegen einer Sicherheits-
schwachstelle verbundene Gefahrenpotential in seiner Entwicklung
zu verlangsamen, um dadurch einerseits wenigstens voriibergehend -
bis zur endgliltigen Sicherheitsschwachstellenbeseitigung - die Gesund-
erhaltung des Personals zu gewdhrleisten sowie andererseits geniligend
Zeit zur eigentlichen Sicherheitsschwachstellenbeseitigung zu erhalten.
Voraussetzung fir das Ergreifen solcher (hemmender) Aktivit&ten ist
das Vorhandensein entsprechender - aus der laufenden Uberwachung der
Sicherheitsschwachstellenentwicklung resultierender—- Informationen
liber Art, Entwicklungsstadium und Wirkung der zu bekam=
pfenden Sicherheitsschwachstellen.

Die Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen kann
entweder auf Basis von gefahrentrdgerorientierten oder aufgrund

von schadentrdgerorientierten Arbeitssicherheitsaktivitaten

erreicht werdenzz.

22 Diese beiden unterschiedlichen Ansatzpurkte ergeben sich aus dem Unfall-Kausalnexus,
der durch die Koinzidenz von Gefahren- und Schadentréger {grab) beschreibbar ist.
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Im Rahmen der auf den Gefahrentrédger gerichteten Arbeitssi-
cherheltsaktivitdtenbesteht einerseits die Mdglichkeit, eine (im
Vergleich zur im vorausgehenden Abschnitt genannten totalen nur) par-
tielle _Verénderung des Gefahrentrdgers vorzunehmen. Diese unter-
scheidet sich von der totalen Verdnderung dadurch, daB sie eine Gefahr
nicht beseitigt, sondern nur in ihrer Wirkung hemmt23. Anderer-
seits kann auch eine Abkapselung des Gefahrentrigers 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 schadentrédgerorientierten Arbeitssicherheits-
aktivitdten besteht zum einen die Mdglichkeit, den Schadentré&ger
aus dem Gefahrenbereich zu entfernen. Dies kann durch drei ver-

schiedene Wegez4 geschehen:

® durch das Prinzip der Substitution von Tatigkeiten,
das insbesondere durch die Mechanisierung oder Automatisierung

gefdhrlicher Arbeitsvorgdnge erreicht werden kann,
® durch das Prinzip der rdumlichen Trennung und
® durch das Prinzip der zeitlichen Trennung.

In allen drei F&llen wird die (letztlich unfallverursachende) Koinzi-
denz von Gefahren- und Schadentrager verhindert. Dariiber hinaus besteht
die MOglichkeit, eine Verdnderung (des Verhaltens) des Schaden-
trigers zu bewirken. Dies kann vor allem durch die (bereits erdrterte)
Beeinflussung der individuellen Variablen des Wissens, K&n-
nens und Wollens des arbeitenden Menschen erreicht werden und
soll eine "verhaltensmiBige Kompensation der Gefahr"25 be-
wirken. SchlieBlich verbleibt noch die Mbglichkeit der Abkapselung
des Schadentridgers, so vor allem durch Anwendung k&rpernaher

Schutzmittel (etwa Hitzeschutzschilder und dgl.) und durch spezielle

Sicherheitskleidung.

23 Man denke in diesem Zusammenhang etwa an eine bestehende Brandgefahr, die entweder
durch technische (konstriktive) Verdnderungen vollig beseitigt wird (totale Verén-
derung), oder durch Anbringen einer Sprinkleranlage (partielle Verdrnderung) in ihrer
(schadigenden) Wirkung gehenmt wird.

24 vgl. dazu BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 363-364.

25 BURKARDT, F.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 364.
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Im Rahmen der Anwendung der hier aufgefiihrten Arbeitssicherheits-
strategien ist zu berlicksichtigen, daB diese durch unterschied-
liche Wirksamkeit gekennzeichnet sind. Insofern lassen sich ent-

. - . 26
sprechende Prioritdten ableiten .

Die oberste Zielsetzung der Arbeitssicherheit, die in ihrer
(idealtypischen) Auspradgung darauf gerichtet ist, Gefahren fir die
Gesundheit arbeitender Menschen vollstdndig zu vermeiden,
kann grundsdtzlich nur durch die véllige Beseitigung der (be-
stehenden) Gefahren erreicht werden. Den entsprechenden MaBnahmen

kommt insofern die hdchste Schutzgite zu.

Diejeniqgen Strategien, die auf die Hemmung der Wirkung von Sicher-
heitsschwachstellen gerichtet sind, kdnnen dagegen gesundheits-
beeintrdchtigende Wirkungen der Géfahren letztlich niemals
vollstdndig ausschlieBen. Allerdings gelingt dies tendenziell
eher durch gefahrentrdgerorientierte Arbeitssicherheitsak-
tivitéten, die an den Ursachenfaktoren von Gesundheitsbeeintrachti-
gungen ansetzen, als durch schadentrdgerorientierte Arbeits-
sicherheitsaktivitdten, die auf die Wirkobjekte von Gefahren aus-
gerichtet sind. Mithin ist den gefahrentrigerorientierten Stra-
tegien eine hdhere Schutzglite, den schadentrdgerorientierten
Strategien dagegen eine im Vegleich niedrigere Schutzgiite zuzu-
rechnen. Insgesamt ergibt sich fir die Anwendung der Strategien
eine Rangfolge, die der oben gewdhlten Reihenfolge der Beschreibung

der einzelnen Arbeitssicherheitsstrategien entspricht.

SchlieBlich ist im Rahmen der anwendungsbezogenen Auswahl von Ar-
beitssicherheitsstrategien27 noch zu bedenken, daf insbesondere
die der Hemmung der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen
dienenden Strategien keine sich gegenseitig ausschlieBenden
Alternativen darstellen. Gerade aufgrund der oben beschriebenen Tat-

sache, daB sich gesundheitsbeeintrédchtigende Wirkungen hier nicht v&llig

26 Vgl. dazu auch QMPES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 241.

27 Als Hilfsmittel fiir solche Entscheidungen lassen sich wiederum Scoring-Modelle her—

anziehen. Vgl. dazu nochmals Fufinote 173 im vierten Kapitel der varliegenden Unter-—
suchung,
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vermeiden lassen, kann es zweckm&Big sein, vor allem gefahrentréger-
orientierte und schadentrdgerorientierte Arbeitssicherheits-
aktivitdten miteinand er zu kombinieren. Dies gilt insbesondere
dann, wenn das festgestellte Unfall-Risiko, also die "Eintritts-
wahrscheinlichkeit elnes Schadens bestimmter Art und Schwere dies ge-

bietet und rechtfertigt” 28 .

B Typologische Blindelung von Arbeitssicherheitsstrategien

Zur zusammenfassenden Blindelung der im vorausgegangenen Abschnitt
vorgestellten (isolierten) Arbeitssicherheitsstrategien kann
wiederum’® ein typologisierendes : Verfahren angewandt werden.
Einen die einzelnen, bereits ausflihrlich erdrterten Gliederungsansdtze
zur Differenzierung von Arbeitssicherheitsstrategien wieder aufgreifenden
Uberblick iiber eine demgemife typologische Verkniipfung einzelner
Arbelitssicherheitsstrategien zu einem Strategienbiindel ver-

mittelt Abbildung 5-9.

Im Rahmen einer derartigen Verknipfung von Arbeitssicherheitsstrate-
gien ist zunidchst eine Grundsatzentscheidung dariiber zu treffen,

ob ein eher kuratives oder ein eher prdventives Vorgehen ange-
strebt werden soll. Diese Entscheidung ist insofern prinzipiell un-
problematisch, als Arbeitssicherheit ein unternehmerisches MuB-Ziel
darstellt und insofern auch pr&ventive MaBnahmen zur Erreichung
der Arbeitssicherheit erforderlich sind. allerdings wird eine
absolute Sicherheit bietende Pridvention niemals méglich sein,
da im allgemeinen schon die dazu erforderliche Informationslage nur un-
vollkommen zu gewihrleisten ist. Insofern missen auch im Rahmen eines
Abstellens auf primédr préventive Arbeitssicherheitsstrategien diese

mit entsprechenden kurativen Aktivitdten zur Erreichung von Arbeits-

sicherhiet ineinandergreifen, Es wird daher hier - abstellend auf das

28 COMPES, P.C.: Arbeitssicherheit, hier Sp. 241.

29 Diese im wesentlichen auf Schifer zurlickgehende Methode wurde bereits zur Beschrei-
bung von Instandhaltungsaktionen angewendet. Vgl. dazu nochmals die Abschnitte B IT 1
im dritten Kapitel (dort vor allem Fufnote 18) und A I im vierenKapitel (dort
insbesordere Abbildung 4-1}.
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bifferenzie- Ausprigungen von Arbeitssicherheitsstrategien
rungskriterien
1 Grad der priventive kurative
Vorbeugung Arbeitssicherheitsstrategien Arbeitssicherheitsstrategien
S ungeplante geplante Arbeitssicherheitsstrategien
2z aﬁgit 8 Arbeitssicherheits~ |gelegentliche Planung ] regelmifige Planung
strategien kurzfristige Planung J langfristige Planung
Sofortstrategien Alternativstrategien ] Schubladenstrategien
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der Arbeitssicherheit

der Arbeitssicherheit

—t
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schwach- schwach- schwach-
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stellen
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aktionssysteminterne Arbeitssicherheitsstrategien system-
externe
5 Aktions~ aktions- faktions- | aktions-] aktions- | aktions- | aktions-|Arbeits-
bezug art- objekt- } triger- | mittel- ort- zeit- | sicher-
bezogene | bezogene | bezogene | bezogene | bezogene | bezogene| heits-
Strate- |} Strate- } Strate- | Strate- | Strate- | Strate- strate-
gien gien gien gien gien gien gien
Ziel- technische strukturelle personelle
6 | kategorien- Arbeitssicherheits- Arbeitssicherheits- |Arbeitssicherheits-
bezug strategien strategien strategien
Arbeitssicherheitsstrategien
) Arbeitssicher- zur Hemnung der Wirkung von
Arbeits~ | heitsstrategien Sicherheitsschwachstellen
er- iti 4
sich - zur Beseltigung gefahrentriger- schadentrdger~
heits- von Sicherheits- ientierte Sentierte
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zur Iden- Strategien Strategien
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Abbildung 5-9: Ansatz zur typologischen Bindelung von Arbeitssicherheitsstra-

tegien

Jewellige Bezugssystem und eventuell auf die dort gerade (im Entschei-

dungszeitraum) vorherrschende konkrete Situation - keine Alternativ-

entscheidung, sondern eine Dominanzentscheidung zu fdllen sein.

Eine im Rahmen der Strategienbilindelung weitergehende Frage ist die
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nach dem anzustrebenden Grad der PlanmédBigkeit der Arbeitssicher-—
heitsstrategien. In diesem Zusammenhang gilt tendenziell, daB vor
allem pr&dventive Strategien nur auf Basis eines plan- und
regelméaBigen Vorgehens sinnveoll verfolgt werden k&nnen. Kurative
Arbeitssicherheitsaktivitdten sind dagegen insbesondere auch auf Basis
gelegentlicher Planung durchfiihrbar. Zus&dtzlich ist der zeitliche Hori-
zont der Planung festzulegen. Dabei wird, wie bereits erwdhnt, eine Ver-
zahnung sowohl kurzfristiger als auch langfristiger Planung zweckmiBig
sein., Entscheidet man sich flr ein primir prdventives, regelmdBig ge-
plantes Vorgehen, so stellt sich im ndchsten Schritt die Frage, ob die
Planung sicherheitsschwachstellenorientiert oder intervall-
orientiert vorzunehmen ist. Zwar stellt die Fixierung fester zeit-
licher Intervalle, nach dessen Ablauf Arbeitssicherheitsaktivitdten
einsetzen, den auch zeitlicher Sicht héchsten Grad der Planmafigkeit
dar, jedoch erscheint es im Sinne der Ausnutzung von Frihwarnin-
formationen zweckmdfBiger, ein bestimmtes Entwicklungsstadium
von Sicherheitsschwachstellen zu fixieren, bei dessen Er-

reichung Arbeitssicherheitsaktivitdten einsetzen.

eine weitere, mit der zuvor festgelegten PlanmdBigkeit eng zusammen-
h&ngende Entscheidung ist dariiber zu treffen, ob Sofortstrategien,
Alternativstrategien bzw. Schubladenstrategien anzuwenden sind.
Auch bei dieser Frage wird tendenziell eine Dominanzentscheidung

zu f&llen sein. Dabei wird die Erarbeitung insbesondere von Schub-
ladenstrategien (in praxi) vielfach von den bereitgestellten (vor
allem personellen) Kapazitdten abhdngig zu machen sein. Unabhangig davon
erfordert die praventive Gewihrleistung von Arbeitssicherheit in der In-
standhaltung im allgemeinen ein Nebeneinander von Sofort- und

Alternativstrategien.

Die Anwendbarkeit der einen oder anderen Ausprdgungsform ist vor allem
auch von dem jeweiligen Gefihrungsstadium der Sicherheits-
schwachstellen abhingig. Im Falle normaler Sicherheitsschwachstellen-
entwicklung sollten Arbeitssicherheitsaktivitdten 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 méglich, wenn man sich im Zuge der Fixierung des Grades

der PlanmdBigkeit zu einem sicherheitsschwachstellenorientierten
Vorgehen entschieden hat und mit Hilfe von Sicherheitsschwachstellen-

analysen auch die entsprechenden Informationen bereitstellen kann.

Hinsichtlich des zugrundezulegenden Zielkategorienbezuges der Ar-
beitssicherheitsstrategien ist prinzipiell méglichst die gesamte
Palette mdglicher Aktivitdten in das Strategienbiindel einzubeziehen.

Es sind also technische, strukturelle und personelle Arbeits-
sicherheitsaktivitdten zu ergreifen, um die verschiedenen Teil-
ziele der Arbeitssicherheit abdecken zu kdénnen und damit insgesamt einen
mbéglichst umfassenden Schutz des Personals vor gesundheits-

beeintrdchtigenden Gefahren zu gewdhrleisten.

In einem letzten Schritt der Strategienblndelung ist schlieBlich die
Art der anzuwendenden Arbeitssicherheitsstrategien festzu-
legen. Im Sinne des Vorbeugens gegen gesundheitsbeeintrdchtigerde Ge-
fahren liegt dabei ein Schwergewicht auf der Identifizierung von
Sicherheitsschwachstellen. Dazu ist es erforderlich, zundchst eine
regelmiBige Uberwachung des Bezugssystems vorzunehmen, um die Beobach-
tung, Wahrnehmung und BewuBtmachung von Sicherheitsschwach-
stellen {iberhaupt zu ermdglichen und dadurch Informationen tber
Art, Gefdhrdungsstadium und Wirkungen der Sicherheitsschwach-
stellen zu erhalten. Darauf aufbauend kbnnen 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 zweckm&fige Verkniipfung der einzelnen

Ausprdgungsformen der nach der Art differenzierten Strategien an.

Innerhalb der Instandhaltung ist allerdings den verschiedenen Aus-—
pragungen der Arbeitssicherheitsstrategien zur Beseitigung bzw. Hemmung
der Wirkung von Sicherheitsschwachstellen unterschiedliche Bedeutung
beizumessen. So ist oft die Entfernung, aber auch die totale bzw.
partielle Verdnderung eines Gefahrentrdgers noch vor Beginn

einer Instandhaltungsaktion nicht méglich. Diesen Strategien sind ins-

besondere dann Grenzen gesetzt, wenn das Aktionsobjekt der Instand-
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haltung (also eine bestimmte Anlage bzw. deren Elemente) selbst den
Gefahrentréger darstellt. Die Beseitigung des Gefahrentrigers
wirde in solchen Fallen méglicherweise sogar zum vollstandigen Ersatz
der betreffenden Anlage {(und somit unter Umst&nden auch zur Auf-
hebung des Instandhaltungsbedarfs), zumindest aber zum Austausch von
Teilaggregaten fiihren. Gefahrentridgerveridndernde Arbeitssicher-
heitsaktivitaten erfordern die Einleitung meist umfangreicher An-
lagenverbesserungsmaf3nahmen. Auch das ist regelmdfig kurzfristig,
also vor Beginn einer Instandhaltungsaktion nicht méglich. Dies ver-
deutlicht, welch hohe Bedeutung gerade auch der langfristigen Pla-

nung praventiver Arbeitssicherheitsaktivitdten beizumessen ist.

Weitere Grenzen bestehen aber auch hinsichtlich der Abkapselung von
Gefahren. In diesem Zusammenhang ist zu bedenken, daB Instandhal-
tungsaktionen wesensbedingt hdufig sogar eine Entkapselung von
Gefahren erfordern. In solchen Fallen sind bescondere Anstrengungen

zu unternehmen, um die entfernten Sicherheitsvorkehrungen durch andere,
mdglichst ebenso wirksame zu substituieren. Dabei wird man sich in der
Instandhaltung hdufig auf die Anwendung schadentrdgerorientier-
ter Strategien begrenzen missen. Jedoch ist auch dies nicht unein-
geschrdnkt mdglich. Schwierigkeiten kénnen sich in diesem Zusam-
menhang vor allem hinsichtlich der Anwendung der erwdhnten Prinzipien
zur Entfernung des Schadentrdgers ergeben. Oft verbleibt aufgrund
der jeweiligen Instandhaltungserfordernisse fir die Wahl von Aktions-
art, Aktionsort und Aktionszeit ein nur &uBerst geringer Entscheidungs-
spielraum, so daB eine Entfernung des Aktionstrégers aus der Gefahren-
zone (einer instandzuhaltenden oder auch einer benachbarten nicht still-
zusetzenden Anlage) kaum méglich ist. In derartigen Fdllen sind nur

noch Arbeitssicherheitsaktivititen ergreifbar, die der verhaltens-
mé&Bigen Kompensation von Gefahren und der schitzenden Ab-
kapselung des Schadentrdgers dienen. Die hier angestellten Uber-
legungen sind bereits im Rahmen der Zusammenstellung eines Arbeitssi-

cherheitsstrategienbiindels zu berlcksichtigen.

Das in Abbildung 5-9 durch entsprechende Hervorhebungen gekennzeich-
nete Beispiel einer typologischen Biindelung von Arbeitssicher-
heitsstrategien zeigt eine primdr auf Pravention gerichtete, re-
gelmdBRige und langfristige Planung von Alternativstrategilien

zur Arbeitssicherheit, die sich auf die frithzeitige Identifizierung
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latenter Sicherheitsschwachstellen stlitzt und sowohl aktions-
objekt~ als auch aktionstridgerbezogene Strategien umfaBt, um
insbesondere technische und personelle Arbeitssicherheitsziel-
kategorien zu erfiillen und dies durch die Verkniipfung ven gefahren-
und schadentrédgerorientierten Strategien zur Hemmung der
Wirkung von Sicherheitsschwachstellen, so vor allem einerseits
durch die Abkapselung des Gefahrentridgers und andererseits durch
die (verhaltensbezogene) Verdnderung des Schadentrdgers, zu
erreichen versucht. Im konkreten Anwendungsfall kénnte es sich hierbei
beispielsweise zum einen um eine vorbeugend durchgefihrte Anlagenver-
besserungsmaBnahme handeln, die durch Berilihrschutz bietende separate
1solation einzelner stromfiihrender Bauteile innerhalb einer Anlage
sicherstellen soll, daB auch im Rahmen einer instandhaltungsbedingten
Offnung dieser Anlage nicht unmittelbar die Gefahr eines Stromschlags
besteht., Ergdnzt werden kdnnte diese MaBnahmen zum anderen durch ent-
sprechende Weiterbildungsaktivitdten, in denen die betreffenden (flr
diese Anlage zustdndigen) Instandhalter in der sicheren Handhabung

der Gefahren des elektrischen Stromes geschult werden.

Das aufgefiihrte Beispiel verdeutlicht, dafl die Zusammenstellung ent-
sprechender Arbeitssicherheitsstrategienblindel allein nicht ausreicht.
Vielmehr muB sich stets eine auf den jeweiligen Einzelfall ab-
stellende, konkretisierende und detaillierende Ausgestal-
tung der Strategie anschlieBen. Dariiber hinaus ist das Arbeits-
sicherheitsstrategienbiindel in die Instandhaltungsplanung

zu integrieren,

C Ansdtze 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 verknlipfender Planungsansatz aufzubauen, der

30 Zur Instandhaltingsplanung, die in ihrer Gesamtheit im Rahmen der verliegenden Unter-
suchung nicht detailliert dargestellt werden kamn, vgl. die nachfolgend genannten,
besonders bedeutsamen Quellen: ERIMANN, Wolfgang: Kriterien zur Bestimmmg zweck—
méBiger Instandhalturgsstrategien in: Industrieal Engineering, 1. Jg. (1971}, H.3,
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Arbeitssicherheitserfordernisse integrativ berlicksichtigt (Aufbau-
planung fir die arbeitssichere Instandhaltung). Andererseits
missen Arbeitssicherheitserfordernisse auch Eingang in die den Arbeits-
ablauf einzelner Instandhaltungsaktionen verbindlich festlegende Pla-
nung finden (Ablaufplanung fir die arbeitssichere Instandhal-
tung). Beide Pl.‘:mungsfeldera'1 sind nachfolgend in ihrem konzeptio-

nellen Grundgerist charakterisiert.

I Ansatz flr eine Arbeitssicherheitserfordernisse beriicksichtigende

Instandhaltungsaufbauplanung

Einen Uberblick {iber die im Rahmen einer arbeitssicheren
Instandhaltung aufzustellenden Teilpl&ne vermittelt Abbil-
dung 5-10.

Die Darstellung zeigt, daB eine Integration von Arbeitssicher-
heitserfordernissen in die Instandhaltung in einem ersten
Schritt die explizite Einbindung von Arbeitssicherheitszielen
in das aus den Unternehmungszielen abzuleitende Instandhaltungs-
zielsystem erfordert. Arbeitssicherheit ist als bedeutsames Teil-
ziel des in Abbildung 5-10 genannten sozialen Instandhaltungs(teil)-

. 32
zieles der 'Humanitét' aufzufassen .

S. 111-121; GROTHUS, Horst: Die Integration der Schadensabwehr - das neue Verstindnis
von der Varbeugenden Instandhaltung, in: REFA-Nachrichten, 29. Jg. (1976), S. 281-
290; HECK, K.: Instandhaltungskosten; HERZIG, N.: Instandhaltung; DERS.: Grundlagen;
KROESEN, -A.: Instandhaltungsplanung; KUPPER, W.: Instandhaltung; MANNEL, W.: Anlagen-
erhaltung; DERS.: Instandhaltung; DERS.: Anlagerwirtschaft; DERS.: Stellung der In-
standhaltung; DERS.: Wechselwirkungen; MERTENS, P.: Instandhaltungstheorie; DERS.:
Instandhaltungsstrategien, in: BUROPEAN FEDERATION OF NATTONAL MAINTENANCE SOCIETIES
(Hrsg.): Tagungshandbuch, S . 97-118; DERS.: Instandhaltungsplanung, in: GROCHLA, E.
und W. Wittmann {(Hrsg.): HWB, Sp. 1966-1970; MIDDELMANN, U.: Anlageninstanchaltung;
ORDEI HEIDE, Dieter: Instandhaltungsplanung, Simulationsmodelle fiir Instandhaltungs-
entscheidungen, Wiesbaden 1973 und SCHEER, A.-W.: Instandhaltungspolitik.

3

part

Die hier getroffene Differenzierung der Planungsfelder in die Aufbau- und Ablaufpla-
nurg erfolgt in Anlehrung an die (ibliche) Unterscheidung zwischen Aufbau- und Ab~
lauforganisation: Die Aufbauplanung ist durch eineeher Bestandsphinamene (zu behan-
delnde Planungsteilaufgaben) darstellende statische Sicht gekennzeichnet, wahrend
die Ablaufplanung in dynamischer Sicht prozessuale Phincmene charakterisiert.

32 Vgl. dazu nochmals die Ausfithrungen in Abschnitt C des zweiten Kapitels dieser
Untersuchung.
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Instandhaltungszielplanung

{ 1

technische Ziele

okonomische Ziele soziale Ziele

G |

I wirtschaftlichkeiFJ [ Verfigbarkeit AJ I
1

Humanitdt 44]
i

J

Instandhal tungsbedarfsplanung

!

!

Instandhaltungsbedarf

Arbeitssicherheitsbedarf

- Erfassung der Bestimmungsfaktoren
von Funktions-, Integrations-,
Bedienungs- und Verschleififehlern

- Prognose von Art, Umfang, Wirkung
und Entwicklung dieser technischen
Fehler

- Prognose von Art, Umfang und Ent-
wicklung des Bedarfs an Instand-
haltungsaktivititen

Identifikation (potentieller) Si-
cherheitsschwachstellen in der
Instandhal tung

Bestimmung von Art, Entwicklung
und Wirkung dieser Sicherheits-
schwachstellen

Prognose von Art, Umfang und Ent-
wicklung des Bedarfs an Arbeits-
sicherheitsaktivitéten

|

1

|

Instandhaltungsstrategienplanung —s-—

Instandhaltungspotentialplanung

1

{

Bestimmung der
Instandhaltungsstrategien

!

Bestimmung der
Arbeitssicherheitsstrategien

Planung der
personellen Kapazitéten

!

Planung der
maschinellen Kapazitéten

!

Planung der
rdumlichen Kapazitédten

]

®

Abbildung 5-10: Uberblick iiber einen Ansatz zur Aufbauplanung fir
die arbeitssichere Instandhaltung
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¢

Instandhal tungsprogrammplanung

1

Integrierte Uberwachung des Bezugssystems zur Identifikation von
Funktions-, Integrations-, Bedienungs- und Verschleiffehlern
(Inspektion) sowie von (latenten, akuten und faktischen)
Sicherheitsschwachstellen (Sicherheitsschwachstellenanalyse)

schadens- ) priventive I()zzgg:rll"?
vorbeugende schadens- (schadens- und efahrse n-
Wartungs- vorbeugende trigerbezogene) tri elg”bezo ene)
aktivitdten Instand- Arbeits- gArbeitsg-
zur Vermeidung setzungs- sicherheits- sicherheits-
des Eintretens aktivitdten aktivititen aktivititen
bzw. zur zur Beseitigung zur Beseitigung
; ; zur Hemmung der
Hemmung der technischer von Sicher- Wirkung von
Wirkung tech- Fehler heitsschwach- Sicherhge its-
nischer Fehler stellen schwachstellen
{ 1 L |

! !

kurative Arbeitssicherheits-
schadensbedingte aktivitdten zur Beseitigung:

Instandsetzungsaktivitéten bzw. Hemmung der Wirkung von

Sicherheitsschwachstellen

I » [

l %

Instandhaltungsbereitstellungsplanung Instandhal tungsablaufplanung

I |

‘

Instandhaltungserfolgsplanung

Abbildung 5-10: Uberblick iiber einen Ansatz zur Aufbauplanung fiir
die arbeitssichere Instandhaltung (Fortsetzung)
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Im AnschluB an die Ausgestaltung des Instandhaltungszielsystems ist in
einem weiteren Schritt der Instandhaltungsbedarf - und damit untrenn-
bar einhergehend auch der Arbeitssicherheitsbedarf - zu planen.
Dazu sind zundchst die Bestimmungsfaktoren des Auftretens von
{mdglicherweise zu Anlagenausfdllen fiihrenden) Funktions-, Integra-
tions-, Bedienungs- und Verschleiffehlern der zu betreuenden
Anlagen zu erfassen. Die Aufdeckung dieser Determinanten erméglicht im
ndchsten Schritt die langfristige Prognose von Art, Umfang, Wir-
kung und Entwicklung dieser Fehlerkategorien. Aus dieser Ana-
lyse 148t sich sodann - jeweils bezogen auf bestimmte Instandhaltungs-
objekte (Anlagen) ~ Art, Umfang und Entwicklung des Bedarf an
Instandhaltungsaktivitédten ableiten, Dieser derart abgeleitete
Instandhaltungsbedarf steckt wiederum den Rahmen sowohl fir einzelne
Instandhaltungsaktionen als auch fir ganze MaBnahmenpakete
der Instandhaltung ab. Auf der Basis des Instandhaltungsbedarfs kann
dann in einem weiteren Schritt auch der voraussiqhtliche Bedarf an
Arbeitssicherheitsaktivitédten analysiert werden, Dazu sind zu-
nachst (vor allem potentielle) Sicherheitsschwachstellen mit
Hilfe entsprechender Sicherheitsschwachstellenanalysen zu
identifizieren. Die Bestimmung von Art, Entwicklung und Wir-
kung dieser Sicherheitsschwachstellen liefert unmittel.bar An-
satzpunkte fiir die Abschdtzung von Art, Umfang und Entwicklung

des Bedarf an Arbeitssicherheitsaktivitaten.

In einem weitergehenden Schritt sind sowohl die Instandhaltungs-
strategien als auch die Arbeitssicherheitsstrategien festzu-
legen sowie die zu deren Umsetzung erforderlichen personellen,
maschinellen und raumlichen Kapazit&ten 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 Ziigen - geklirt ist. Zudem sind
Instandhaltungs~ und Arbeitssicherheitsstrategien sorgdltig
aufeinander abzustimmen. So erscheint es beispielsweise wenig zweck-
méBig, eine im einzelnen ungeplante (schadensbedingte) Spontaninstand-
haltungsstrategie mit einer detailliert ausgearbeitete prdventiven
Arbeitssicherheitsstrategie kombinieren zu wollen. Insbesondere ein

planm&Biges 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
fdr ein ~ aus Sicht der Arbeitssicherheitsziele zu forderndes - prédven-
tives und planmiBiges Vorgehen sowohl bei der Instandhaltung als auch
bei der Arbeitssicherheit gefallen, so setzen sich die im Rahmen der
Instandhaltungsprogrammplanung aufzustellenden MaBnahmenpa-
kete durch folgende Bausteine zusammen: In der ersten Stufe sind in
der Instandhaltung plan- und regelmdfige Inspektionen zur Beobachtung
von Art, Umfang, Wirkung und Entwicklung der unterschiedlichen auf-
tretbaren (technischen) Fehlerkategorien durchzuflihren. Diese geben
AufschluB lber den (nunmehr auch kurzfristigen) Bedarf an Instand-
haltungsaktionen. Schon in dieser frithen Phase der Konkretisierung des
Instandhaltungsbedarfs sind - weitgehend 'aktionsgleich®, das heiBt
wahrend derselben Aktionsart (Inspektion), an denselben Aktionsobjekten,
unter Umstdnden durch dieselben Aktionstrager (also etwa durch den zu-
stdndigen Instandhaltungsmeister) und zu derselben Aktionszeit - Si-
cherheitsschwachstellenanalysen zur plan- und regelmédBigen Beob-
achtung und Identifizierung von {(nunmehr insbesondere latenten bzw.

auch schon akuten oder faktischen) Sicherheitsschwachstellen durchzu-~
fihren. Eine derart integrierte Uberwachung des jeweiligen Be-
zugssystems, die aufgrund der strukturellen Analogie der Ent-
wicklung von technischen Fehlern und Sicherheitsschwach-
stellen33 mdéglich erscheint, bietet die Chance zur frihzeitigen
Stdrungsabwehr. Aufbauend auf diesen nur indirekt den jeweiligen
Zielen der Instandhaltung und den (dort integrierten) Zielen der Ar-
beitssicherheit dienenden Uberwachungsaktivitdten lassen sich dann -
sowohl lang- als auch kurzfristig - Stérungen prdventiv abwehrende

MaBnahmenpakete planen. Dazu zdhlen im einzelnen:

® schadensvorbeugende Wartungsaktivitaten zur Vermeidung des
Eintretens bzw. zur Hemmung der Wirkung technischer

Fehler,

33 Beide Problamfelder stellen systemische Stérurgen dar, die den Betriebsablauf beein-
trachtigen und damit zu Skonomischen Schiden (i.w.S.) filhren kSnnen.
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® schadensvorbeugende Instandsetzungsaktivitédten zur Be-

seitigung technischer Fehler,

® praventive (schadenstrédgerbezogene) Arbeitssicherheitsak-
tivitidten zur Beseitigung von Sicherheitsschwachstel-

len und

® praventive (schadens- und gefahrentragerbezogene) Arbeits-
sicherheitsaktivitidten zur Hemmung der Wirkung von

Sicherheitsschwachstellen.

Neben diesen schadensvorbeugend vorzunehmenden Aktivitdten sind - un-
abhdngig von der Dominanz einer Praventivstrategie - in jedem Fall zu-
satzlich auch kurative Instandhaltungs- und Arbeitssicher-
heitsaktivitdten, so.weit dies die meist unvollkommene Informations-

lage gestattet, zu planen.

Den Abschluf des in Abbildung 5-10 dargestellten Planungsrasters bil-
den die Instandhaltungsbereitstellungsplanung, die (im ndchsten
Abschnitt.noch ndher zu konkretisierende) Instandhaltungsablauf-
planung sowie die das gesamte aufgezeigte Aktivititenspektrum um-

spannende Instandhaltungserfolgsplanung.

II Ansatz fiir eine Arbeitssicherheitserfordernisse berticksichtigende

Instandhaltungsablaufplanung

Bereits im Rahmen der vorhergehenden Darstellung der Aufbauplanung
fiir 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 Durchfiihrung der Instandhaltung konkretisierende Ablauf-
planung zu ergdnzen. Einen Uberblick iiber einen diesbeziiglichen

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 Rblaufschema wuarde in Anlehrung an RADANDT, S.: Arbeitssicherheit, hier S. 567, er-
stellt.
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technische Storung langfristiger
bzw. Ausfall einer Anlage

Instandhaltungsbedarf
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Abbildung 5-11: Uberblick iiber einen Ansatz zur Ablaufplanung

fiir die arbeitssichere Instandhaltung
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[ﬁ Kontrolle der eingeleiteten Sicherheitsmalinahmen I

Arbeits-
freigabe durch den
Schichtleiter und den
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Abbildung 5-11: Uberblick tiber einen Ansatz zur Ablaufplanung
fiir 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. Unabhdngig
davon, ob ein Instandhaltungseinzelauftrag oder ein Instandhaltungs-
dauerauftrag erteilt wird, hat spadtestens die Arbeitsvorbereitung
Sicherheitserfordernisse zu beriicksichtigenBS. Die Erlaub-
nis zur Aufnahme der Instandhaltungsaktion ist insofern auch
von einer entsprechend durchgefiihrten Arbeitsvorbereitung sowie

von elner sich anschlieBenden auftragsspezifischen Sicherheitsunter-
welisung der betroffenen Mitarbeiter (Instandhalter, gegebenenfalls
aber auch in der Umgebung t&tiges Personal anderer Bereiche) abhéngig
zu machen, Ist die Arbeitserlaubnis grundsdtzlich erteilt, so sind

im ndchsten Schritt die erforderlichen SicherheitsmaBnahmen
zu treffen und auch zu kontrollieren. Brst dann kann die Frei-
gabe der eigentlichen Instandhaltungsaktion erfolgen. Deren
Durchfihrung hat dann unter laufender Kontrolle des Sicher-
heitsverhaltens der Instandhalter stattzufinden. Im Anschluf

an die Fertigmeldung der Arbeit ist (vom Instandhaltungsmeister) zu
prifen, ob die Instandhaltungsaktion auftragsgemdf durchge-
flihrt wurde. Ist dies nicht der Fall, so kann eine Nachbesserung
erst nach der erneuten Arbeitsfreigabe durch den Schichtlei-
ter und den zustdndigen Meister vor Ort vorgenommen werden.
Dies ist insofern bedeutsam, als sich inzwischen die Instandhaltungs-
bedingungen ge&ndert haben kdnnten und deshalb méglicherweise an-
dere oder zus&tzliche Sicherheitsvorkehrungen getroffen wer-
den missen. Wurde die Instandhaltungsaktion auftragsgemdf durch-
gefihrt, so sind im nachsten Schritt die urspriinglich getroffenen
SicherheitsmaBnahmen aufzuheben. Ergibt die nachfolgend unter
normalen Betriebsbedingungen stattfindeﬁde Kontrolle der Anlage,
daB deren Funktionsfihigkeit (noch)-nicht wiederhergestellt ist, so
erfolgt- beginnend mit der technischen Klé&rung der Fehlerursache -~

ein erneuter Durchlauf des dargestellten verfahrensschemas. Andern-

falls schliefen Berichterstattung und Dokumentation die durch-

35 Dies gilt jedoch var allem fiir eine schadensbedingte Instandhaltung, da im Rahmen
von Instandhaltungsak tivitéten, die auf Basis eines (im vorhergehenden Abschnittes
- beschriebenen) auch Arbeitssicherheitsaspekte unfassenden Plarungsansatzes geplant
thGIrden, prinzipiell solche Sicherheitserfordernisse bereits beriicksichtigt sein soll-
n,
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gefihrte Instandhaltung ab.

Die Anwendung dieses Verfahrensschemas bietet insofern Vorteile, als
damit feste Regelungen fir das Ergreifen von Arbeitssicher-
heitsaktivititen geschaffen und fir alle Mitarbeiter als verbind-
lich erkldrt werden kénnen. Regelgerechtes Verhalten der Mitarbeiter
vorausgesetzt, ist damit das schlichte Vergessen von flir die Arbeits-
sicherheit bedeutsamen Teilphasen des Instandhaltungsablaufs zu ver-
meiden. Damit wird gleichzeitig sichergestellt, daB Instandhaltungs-
aktionen stets erst nach dem Treffen der jeweils erforder-
lichen SicherheitsmaBnahmen durchgefiihrt werden. AuBerdem er=
mdglicht das Verfahrensschema die auch planerische Beriicksich-
tigung von Arbeitssicherheitserfordernissen, indem dem Planer
bzw. auch dem Arbeitsvorbereiter von vornherein fixierte Vorgaben dar-
Uiber gegeben werden, wann, wo und wie welche Arbeitssicher-
heitsaspekte im Rahmen des Instandhaltungsablaufs zu beachten
sind, Diese hier aufgeflihrten Vorzige 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 fiir eine arbeitssichere Instandhaltung ge-

schaffen.
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Sechstes Kapitel:

Organisation der Instandhaltung
unter Beriicksichtigung von
Arbeitssicherheitserfordernissen

In den vorausgehenden Kapiteln wurden vor allem die Ziele der Ar-
beitssicherheit abgeleitet, Mdglichkeiten der Problemerken-
nung dargestellt, Prinzipien der Bildung von Arbeitssicher-
heitsstrategien dargelegt und Ans&tze zur Integration von
Arbeitssicherheitserfordernissen in die Aufbau- und Ablauf-
Planung der Instandhaltung aufgezeigt. Vor diesem Hintergrund sind
nunmehr abschlieflend die strukturellen Voraussetzungen zu erdr-
tern, die fiir die Gewdhrleistung von Arbeitssicherheit in der

Instandhaltung zu schaffen sind.

Die alleinige Betrachtung der Organisation der Instandhal-
tung selbst muB dafiir jedoch als unzureichend angesehen werden,
da diese wiederum von den Aufbauprinzipien der gesamten Unter-
nehmungsstruktur abhéngig ist. Deshalb sind die M&glichkeiten
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 mufB zudem auf der Basis des Arbeits-
sicherheitsgesetzes gesn':hehen, da der Gesetzgeber mit diesem

Regelwerk bindende Organisationsvorschriften erlassen hat.
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A Mindestanforderungen an die organisatorische Beriicksichtigung von
Arbeitssicherheitserfordernissen aufgrund des Arbeitssicherheits-

gesetzes

Die Erfiillung von Arbeitssicherheitsaufgaben kann aufgrund der
dazu erforderlichen spezifischen F&higkeiten und Fertigkeiten
prinzipiell nur dann wirksam gewdhrleistet sein, wenn spezialisierte
Stellen geschaffen und die Stelleninhaber mit der Durchfihrung 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 geniigen-
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

muB insofern hier (kritische) Bertcksichtigung finden.

I Uberblick iiber die aufgrund gesetzlicher Mindestanforderungen zu

bildenden Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben

Die gesetzlichen Mindestanforderungen fiir die Bildung von Stel-
len zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben verfolgen ‘
in erster Linie das Ziel, eine wirksame Umsetzung von Arbeits-
sicherheitsvorschriften zu gewdhrleisten. Dariiber hinaus wird der
Unternehmer, der die generelle Verantwortung trégtz, “zur Ver-
hiitung von Arbeitsunf&dllen (einschlieBlich der Berufskrankheiten) die

erforderlichen Einrichtungen zu schaffen sowie die notwendigen Anordnungen

1 SILLER, Ewald: Arbeitssicherheitsgesetz - Die Sicherheitsfachkraft und ihre arganisa-
torische Stellung im Betrieb, in: Die Berufsgenossenschaft, 27. Jy. (1975), S. 425-429,
hier S. 425,

2 Diese gererelle Verantwortung des Untermehmers flir Arbeitssicherheit besteht rechtlich
aufgrund der §8 120 a ff der Gewerbeordming (GewO) in der Fassursg vam 26, Juli 1900

(R&@B1. 5. 87) sowie aufgrund des § 2 der UW "Allgemeine Vorschriften.
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3 .
und MaBnahmen zu treffen"”, durch die (rechtlich normierten) M&glich-

keiten der Arbeitsteilung entlastet4.

Die im Rahmen eines solchen arbeitsteiligen Vorgehens zu schaffenden
Stellen fir die Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben
sind insbesondere im Gesetz iliber Betriebsirzte, Sicherheits-
ingenieure und andere Fachkr&fte fiéir Arbeitssicherheit (kurz:
Arbeitssicherheitsgesetz) in der Fassung vom 12, Dezember 1973 ge-

regelts. dort werden vor allem

® die flr Fragen des Gesundheitsschutzes (i.e.S.) zust&ndigen Be-
triebsérzte6 (medizinische Fachkrdfte fiir Arbeitssicher-

heit) und

® die fir Fragen der (technischen) Arbeitssicherheit (einschliefR-
lich der menschengerechten Gestaltung der Arbeit) zustandigen
Sicherheitsingenieure, Sicherheitstechniker und Sicherheits-

meister (technische Fachkrdfte fiur Arbeitssicherheit)

unterschieden7. Ergénzt werden diese Stellen durch die der Sicher-
. . . . 8
heitsbeauftragten, die aufgrund der Reichsversicherungsordnung

zu bilden sind.

Die genannten Stellen der technischen Sicherheitsfachkrafte
und der Sicherheitsbeauftragten sind nachfolgend kurz hinsicht-

lich ihrer gesetzlich umrissenen Aufgaben, Kompetenzen und

3 BUSS, P. und W, Eiermann: UW, hier S. 110,

4 vgl. § 2 abs. 1 UW "Allgemeine Vorschriften", nach dem der Unternehmer zu seiner Ent-
lastung fachlich geeignete Personen mit der erforderlichen Weisungsbefugnis zu bestel-
len hat.

5 Vgl. zum Arbeitssicherheitsgesetz (ASiG) BGBl. I S. 1885.

6 Die mafgeblichen Vorschriften fiir Betriebsdrzte, die hier nicht weiter behandelt wer-
den, ergeben sich aus dem zweiten Abschnitt (§ 2-4) des Ar*b\eitssidﬂexheitsgesetzes.

7 Anstelle der Bezeichnung "Fachkrifte fiir Arbeitssicherheit" ist auch die Kurzform
"Sicherheitsfachkréfte" arwendoar.

8 Die Stellen der Sicherheitsbeauftragten sind in § 719 der Reichsversicherungsordnung
(RVO) in der Fassung vam 15. Dezenber 1924 (RGBl. S. 779) geregelt.
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Verantwortlichkeiten zu untersucheng. Dariiber hinaus sollen die
zwar gesetzlich nicht festgeschriebenen, aber in der Praxis haufig
vorfindbaren Stellen der sogenannten Hauptsicherheitsinge-
nieure —aufgrund ihrer hohen praktischen Relevanz - in diese

Betrachtung einbezogen werden.

II Einhaltung des Kongruenzprinzips durch typische Organisationsein-

heiten zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben

Zur wirksamen Erfillung der gestellten Aufgaben sind die Stel-
leninhaber einerseits "mit den notwendigen Rechten (Kompeten-
zen) auszustatten"10; andererseits ist ihnen aber auch "eine ange-
messene Rechenschaftspflicht (Verantwortung)"11 aufzuerlegen,
um die Kontrolle der Aufgabenerfiillung zu ermdglichen. Die Einhaltung
dieser im Rahmen des Kongruenzprinzips ausgesprochenen Empfehlung
der Organisationslehre soll nachfolgend - bezogen auf die genannten
Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben - iUberprift wer-

den.

1 Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung der Fachkrifte fiir Arbeits-

sicherheit

Fachkrédfte flir Arbeitssicherheit sind mit Zustimmung des Be-
triebsrates zu bestellen, soweit dies aufgrund der mit der Betriebs-
art zusammenhdngenden Gesundheitsgefahren, die Zahl und Zusam-
mensetzung der beschdftigten Arbeitnehmer und der Betriebs-
organisation erforderlich ist12. Die Hauptaufgabe dieser Sicher-
heitsfachkréfte, besteht darin, den Arbeitgeber "beim Arbeitsschutz

und bei der Unfallverhiitung (zu) unterstﬁtzen"13. Einen Uberblick Uber

9 Eine ausfihrliche Darstellung bieten REHHAIN, H.: Sicherheitsstrategie sowie SPINVARKE,
Jirgen: Sicherheitstechnik, Arbeitamedizin und Arbeitsplatzgestaltung, Minchen 1981.

10 KRUGER, W.: Organisation, S. 28.
11 KRUER, W,: Organisation, S. 28,
12 vgl. dazu 8§ 1, 2 und 5 ASIG.

13§ 1 und auch § 6 ASiG.
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die in diesem Rahmen kraft Gesetzes zu erflillenden Teilaufgaben der
14

(technischen) Sicherheitsfachkrafte vermittelt Abbildung 6-1
Die Ubersicht verdeutlicht, daB insbesondere im Rahmen der beratenden

Tatigkeiten, aber auch bei den priifenden, beobachtenden, motivierenden,
belehrenden und schulenden MaBnahmen gerade auch die Instandhaltung

("Unterhaltung von Betriebsanlagen") im Mittelpunkt der von sicher-

heitsfachkrédften zu betreuenden unternehmerischen Aktivitdtsfelder steht.

Mit der Ubertragung dieser Aufgaben hat der Gesetzgeber den Fachkridften
fiir Arbeitssicherheit die Rolle fachkundiger Berater von Lei-
stungsstellen (Leitungsassistenz) zugedacht15. Da die Fachkré&fte
fir Arbeitssicherheit zudem im allgemeinen dadurch gekennzeichnet sind,
daB sie keine Fremdentscheidungsbefugnisse haben und auch keine
vollzugsverbindlichen Anordnungen treffen dﬁrfen16, erfillen sie
somit die typischen Charakteristika von Stabsstellen17. Allerdings
besteht im Rahmen des Arbeitssicherheitsgesetzes al;xch die Mdglichkeit,
eine Instanz zusatzlich zu ihren "normalen" Aufgaben mit der Funk-

tion einer Sicherheitsfachkraft zu bet:rauen18.

Fachkradfte fir Arbeitssicherheit sind - unabhéngig von der ge-
widhlten Organisationsform - "bei der Anwendung ihrer ... sicher-

. .l 19 .
heitstechnischen Fachkunde weisungsfrei" ~. Sie unterstehen

14 Diese {bersicht wurde in irhaltlicher sowie teilweise auch wirtlicher Anlehnung an
§ 6 ASiG erstellt.

15 Vgl. auch GIESE, Herbert, Hans Ibels und Helmut Rehkopf: Kammentar zum Gesetz Uber Be-
triebsirzte, Sicherheitsingeniewre und andere Fachkréifte flic Arbeitssicherheit,
Heidelberg 1974, § 6 ASiG, Arm, 3.

16 Vgl. O.V.: Zur Verantwortlichkeit der Fachkrafte fir Arbeitssicherheit, in: Sichere
Chemiearbeit, 28. Jg. (1976), H. 3, S. 17-19, hier S. 17 sowie auch GIESE, H., H.
Ibels und H. Rehkopf: Kamentar, § 6 ASiG, Arm. 4.

17 Vgl. FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 147 sowie POTTHOFF, Erich: Stabsstellen in
der Unternehmungsorganisation, in: ZfbF, 19. Jg (1967), S. 688698, hier S. 688 f.

18 Vgl. BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek: Organisation der Arbeitssicherheit in der chemischen
Industrie, in: Die Berufsgenossenschaft, 31. Jg. (1979}, S. 121-130, hier S. 122.

19 § 8 Abs, 1 ASIG.
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Hauptaufgabe der Sicherheitsfachkréfte

Unterstiitzung des Arbeitgebers beim Arbeitsschutz und bei
der Unfallverhiitung in allen Fragen der Arbeitssicherheit
einschlieBlich der menschengerechten Gestaltung der Arbeit.

Teilaufgaben der Sicherheitsfachkrifte

Beratung aller fiir Arbeitssicherheit verantwortlichen Per-
sonen, insbesondere bei

o der Planung, Ausfithrung und Unterhaltung von Betriebsan-
lagen und von sozialen und sanitidren Einrichtungen,

o der Beschaffung von technischen Arbeitsmitteln und der
Einfithrung von Arbeitsverfahren und Arbeitsstoffen,

e der Auswahl und Erprobung von Kérperschutzmifteln,

e der Gestaltung der Arbeitspldtze, des Arbeitsablaufs, der
Arbeitsumgebung und in den sonstigen Fillen der Ergonomie.

Sicherheitstechnische Uberpriifung von

e Anlagen und technischen Arbeitsmitteln insbesondere vor
der Inbetriebnahme und

» Arbeitsverfahren insbesondere vor ihrer Einfiihrung.

Beobachtung der Realisation der Arbeitssicherheit und im
Zusammenhang damit

o die Arbeitsstdtten in regelmdfiigen Abstinden zu begehen
und festgestellte Mingel dem Arbeitgeber oder der sonst
fur den Arbeitsschutz und die Unfallverhiitung verantwort-
lichen Person mitzuteilen, Mafinahmen zur Beseitigung
dieser Mingel vorzuschlagen und auf deren Durchfilhrung
hinzuwirken,

e auf die Benutzung der Korperschutzmittel zu achten,

¢ Ursachen von Arbeitsunfillen zu untersuchen, die Unter-
suchungsergebnisse zu erfassen und auszuwerten und dem
Arbeitgeber MaBnahmen zur Verhiitung dieser Arbeitsun-
fille vorzuschlagen.

Beeinflussung des arbeitssicherheitsgerechten Verhaltens
aller im Betrieb Beschiftigten;

Belehrung aller im Betrieb Beschiftigten Uiber arbeitsbe-
dingte Unfall- und Gesundheitsgefahren sowie iiber Mafinah-
men der Gefahrenhemmung und -beseitigung;

Mitwirkung bei der Schulung der Sicherheitsbeauftragten

Abbildung 6-1: Uberblick iiber die im Arbeitssicherheitsgesetz
formulierten Aufgaben der Sicherheitsfachkrifte
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“unmittelbar dem Leiter des Betriebs"’ - das heiBt demjenigen, "der
im 'Betrieb seiner Kompetenz nach der Ranghéchste ist"21 - und sind
dariiber hinaus durch Gesetz dazu verpflichtet, im Rahmen ihrer Aufgaben-
erfillung scwohl "mit dem Betriebsrat zusammenzuarbeiten"22 als auch
untereinander zu kooperieren23. Um diese Zusammenarbeit der Sicher-
heitsfachkrédfte sowohl untereinander als auch mit dem Be-
triebsrat auch unter formalen organisatorischen Aspekten zu gewihr-
leisten, ist vom Gesetzgeber die Bildung eines sogenannten Arbeits-

. 24
schutzausschusses vorgeschrieben” .

Fachkrafte fir Arbeitssicherheit sind somit dadurch gekennzeich-
net, daB sie gesetzlich relativ fest umrissene Aufgaben zu er-
fillen haben, jedoch weder mit Fremdentscheidungs- noch mit An-
ordnungsrechten ausgestattet sind., Sie haben somit zwar keine

Lel tungsbefugnisse, besitzen jedoch trotzdem im Sinne des organisa-
torischen Kongruenzprinzips - dessen Grundgedanke darin besteht,
daB eine Organisationseinheit einerseits Aufgaben ohne entsprechende
Befugnisse nicht erfliillen kann und andererseits nur fur "Sachverhalte
zur Rechenschaft gezogen werden (kann), die im Rahmen seiner Aufgabe
liegen und fiir die er entsprechende Kompetenzen besitzt"25 -~ filir die
ihnen ilbertragenen Aufgaben durchaus sowchl die Entscheidungskompe-
tenz als auch die dementsprechende Verantwortung.Dies &uBert sich
insbesondere darin, daB Sicherheitsfachkrafte zwar im allgemeinen
in Fragen der Arbeitssicherheit keine abschliefende und ver-
bindliche Entscheidung treffen dirfen, aber dennoch entschei-

dungsvorbereitend an Entscheidungsprozessen beteiligt wer-

20 § 8 Ab. 2 ASiG.

21 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsqesetz, hier S. 426. Als 'Betrieb’ im Sinne des Gesetzes
wird dabei "eine raumlich und technisch abgegrenzte, nach Produktion und Organisa-
tion eigenstindige, wenn auch nicht vollstindig selbstandige Einheit von gewisser
GroRe" (ebd., hier S. 425) definiert,

22 § 9 Abs. 1 ASIG.
23 vgl. § 10 ASiG.
24 Dieser Arbeitsschutzausschu?, der mindestens einmal vierteljdhrlich zusamentreten

muB, setzt sich aus dem Arbeitgeber oder einem von ihm Beauftragten, zwei vam Bétriebs—
rat bestimmten Betriebsratmitgliedern, Betriebsarzten, Fachkraften flir Arbeitssicher—

heit und Sicherheitsbeauftragten zusamen, vgl. dazu § 11 ASIG.

25 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 144.
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den miissen und somit Vorschlidge mittelbar - tiber den Leiter des Be-
triebs ~ realisieren kénnen26. Vor allem haben sie das Recht, Vor-
schlidge auch dann zu machen, wenn diese unerwinscht sind. Darliber hin-
aus haben Sicherheitsfachkrafte, falls sie diese Vorschldge bei dem
zustdndigen Betriebsleiter nicht durchsetzen kdnnen, ein unmittel-
bares Berichtsrecht an die Unternehmensleitung27, die im Fal-
le einer Ablehnung zur schriftlichen und begriindeten Stellungnahme ge-
zwungen ist und zudem den Betriebsrat ilber den Vorgang informieren
muf.’»28. Insofern haben die Fachkrafte flir Arbeitssicherheit auch das
Recht, Rechenschaft zu fordern. Andererseits stehen sie gleich-
zeitig in der Pflicht, Rechenschaft abzulegen, das héiBt, sie
Ubernehmen mit ihren Aufgaben und Kompetenzen auch die volle Verant-

wortungz9 .

Abschlieflend sei kurz noch darauf hingewiesen, daB es insbescondere dann,
wenn eine horizontale Aufgabenverteilung zwischen mehreren
Sicherheitsfachkraften dergestalt vorgenommen wird, “daf die ein-
zelne Sicherheitsfachkraft jeweils nur einen Ausschnitt aus dem Katalog
(nur eine oder einige Ziffern des § 6) wahrzunehmen hat, ... unumging-
lich (erscheint), eine 'Leitende Fachkraft flir Arbeitssicherheit' zu
bestellen"30. Die Arbeitssicherheit wird also in solchen Fallen
abteilungsméBig organisiert, wobei nunmehr die leitende Sicher-
heitsfachkraft unmittelbar dem jeweiligen Betriebsleiter zu unter-
stellen und den Ubrigen Fachkraften fiir Arbeitssicherheit zu Uber-
stellen-ist. Dabei behalten jedoch alle Sicherheitsfachkridfte ihre
Weisungsfreiheit bei Anwendung ihrer Fachkunde im Sinne des Arbeits-

sicherheitsgesetzes.

26 Vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, S. 428 sowie auch GIESE, H., H. Tbels und
H. Rehkopf: Komentar, § 6 ASiG, Amm. 4 und § 8 ASiG, Arm. 1.

27 Vgl. § B Abs. 3 ASiG,

28 Vgl. zu den verfahrensmdBigen Einzelheiten SILIER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz,
hier S. 428 f.

29 Zu miglicherweise auftretenden rechtlichen Konsequenzen dieser Verantwortang vgl.
0.V.: Verantwortlichkeit, hier S. 18 f.

30 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, 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 Beschdftigen ... unter Mitwirkung des Betriebsrates
(Personalrates) zu erfolgen"31 hat, verfolgt das Ziel, daB die Ar-
beitssicherheit "nicht nur durch Anordnungen von oben, sondern auch im
unmittelbaren Betriebsgeschehen gewissermaBen 'von unten her' akti-
viert"32 wird. Sicherheitsbeauftragte sollen insofern eine doppelte
Funktion erfiillen; sie haben einerseits "den Unternehmer bei der
Durchfiihrung des Unfallschutzes zu unterstitzen, insbesondere
sich von dem Vorhandensein und der ordnungsgemdfBen Benutzung der vor-
geschriebenen Schutzvorrichtungen fortlaufend zu ﬁberzeugen"33 und
andererseits sollen sie flir den (unmittelbaren) Vorgesetzten als

Sprecher ihrer Kollegen auf der Ausfiihrungsebene "so etwas wie

das mahnende Gewissen"34 darstellen,

Auch Sicherheitsbeauftragte sind - wie Sicherheitsfachkréafte -
weder mit Fremdentscheidungs-, noch mit Anordnungsbefug-
nissen ausgestattetBS. Sie haben vielmehr insbesondere die Pflicht,
die Unternehmensleitung in Arbeitssicherheitsfragen dadurch zu unter-
stiitzen, daB sie ihre Kollegen sowohl passiv - als Vorbild - als
auch aktiv - durch entsprechende Belehrungen und Einweisungen - zu
arbeitssicherheitsgerechtem Verhalten beeinflussen36. Dar-
iiber hinaus sind auch Sicherheitsbeauftragte mit einem Vorschlags-
recht hinsichtlich des Treffens von ArbeitssicherheitsmaBnahmen aus-
gestatten37. Zur Unterstiitzung ihrer Aufgaben sowie zur Erleichterung
der Koordination ist zudem die Bildung eines Sicherheitsausschus-

ses vorgesehen, der mindestens monatlich zusammentreffen scll und an

31§ 719 Abs. 1 RO
32 REHHAHN, H.: Sicherheitsstrategie, S. 163.
33§ 719 abs. 2 RO
34 REHAIN, H.: Sicherheitsstrategie, S. 163.

35 Vgl. SILLER, Ewald: Die Funktion des sicherhei tsheauftragten in'Theorie und Praxis,
in: Berufsgenossenschaftliche Praxis, 0.Jg. (1972), S. 64-69, hier S. 67

36 Vgl. REHHAHN, H.: Sicherheitsstrategie, S. 167.

37 Vgl. SILLER, E.: Funktion, hier 5. 64.
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dem neben den Sicherheitsbeauftragten auch "der Unternehmer oder sein
Beauftragter"38 sowie Betriebsratsmitglieder teilnehmen miissen. Aufler-
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 M8glichkeit, unmittelbar mit der Unternehmensleitung

Kontakt aufzunehmen.

Sicherheitsbeauftragten kommt somit vor allem die (nicht zu unter-
schitzende) Aufgabe zu, auf der untersten Hierarchieebene, auf
der diejenigen BRufgabentrdger angesiedelt sind, die mit Realisations=
aufgaben betraut sind, arbeitssicherheitsgerechtes Verhalten
sicherzustellen und sind im Rahmen dieses Auftrages sowohl mit den
notwendigen Kompetenzen als auch mit der entsprechenden Verantwortung
auszuriisten. 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 erwdhnt, 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 GroBunternehmen - die Unter-
nehmensleitung aufgrund der Zuordnung der Fachkr&fte filir Arbeits-
sicherheit zu unteren Hierarchieebenen ansonsten keinen unmittelbaren
Ratgeber in Arbeitssicherheitsfragen h&itte. Insbesondere Siller
ist der Meinung39, dafl Sicherheitsfachkrdfte zumindest in tiefen Hier-
archiestrukturen nicht unmittelbar der Unternehmensleitung zugeordnet
werden dirfen, da sonst ein Verstof gegen das Organisationsprinzip
des klrzesten Weges vorliegt, das fordert, da Kompetenzen m&glichst
so zuzuordnen sind, daB beim Auftreten von Koordinations- und Konflikt-

problemen méglichst wenige hierarchische Ebenen beriihrt werden. Der

38 § 719 Ab. 3 RVO,

39 vgl. SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426,
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Hauptsicherheitsingenieur, der auBerhalb der Vorschriften des
Arbeitssicherheitsgesetzes agiert, ist prinzipiell ebenfalls mit einer

Stabsfunktion betraut.

"Ihm fallt ... die wichtigste Aufgabe zu, die Unternehmensspitze ...
zu beraten, zentrale Sicherheitsaktionen durchzufihren und koordinie-
rend Einfluf zu nehmen auf die Sicherheitsarbeit in den einzelnen
Werken“4o. Allerdings ist der Hauptsicherheitsingenieur nicht
mit Weisungsbefugnissen gegeniiber den Sicherheitsfachkraf-

ten ausgestattet; diese sind "nur lber die 'Linie’ erreichbar"41.

Ist die Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs abteilungsmifig organi-
siert, so ist diese Haupt-Sicherheitsabteilung beziglich der
Kompetenzverteilung grundsitzlich von einer durch Fachkrafte flir Ar-
beitssicherheit gebildeten Sicherheitsabteilung zu unterscheiden,
da die Mitarbeiter einer Haupt-Sicherheitsabteilung dem vorgesetzten
Hauptsicherheitsingenieur "auch fachlich im Zweifel ohne Einschrinkung
unterstellt"42 sind. In diesem Fallbestiinde mithin keine Weisungsfrei-
heit im Sinne des Arbeitssicherheitsgesetzes. Demgegeniiber steht die
M&glichkeit, Sicherheitsfachkrafte der Sicherheitsabteilung zu unter-
stellen, im Einklang mit dem Arbeitssicherheitsgesetz. Denn dann be-

sitzen diese Sicherheitsfachkrédfte trotzdem bei Anwendung ihrer Fach-

kunde Weisungsfreiheit43.

Ausnahmen der dargestellten Regelungen kdnnen dadurch entstehen, daB

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 aufgefiihrten Rechte und

Pflichten44.

40 SILIER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427.
41 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427.
42 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427.
43 vgl. § 8 Abs, 1 ASiG.

44 Vgl, SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 427 f.
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B Ans3tze zur Bildung organisatorischer Stellen zur Wahrnehmung von

Arbeitssicherheitsaufgaben in der Instandhaltung

Zwar ist prinzipiell mit den zuvor ausgefiihrten Bestimmungen des
Arbeitssicherheitsgesetzes -~ ausgehend von den dort festgelegten
Arbeitssicherheitsaufgaben45 - zumindest ein Rahmen fdr die Orga-
nisation der Arbeitssicherheit vorgegeben. Gleichwohl ist zu
fragen, welche M&glichkeiten grundsdtzlich 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-

beitssicherheitsgesichtspunkten als zweckméBig erweisen.

Dieses Problem der Stellenbildung ist auch insofern von grundlegendem
Interesse, als im Rahmen des praktischen Organisationsaufbaus im An-
schluB an die Definition der zu erfillenden Haupt- und
Teilaufgaben der Arbeitssicherheit Stellen zu bilden sind, denen
diese Aufgaben zugeordnet werden kénnen. Dies geschieht methodisch im
allgemeinen dadurch, daB zundchst die Aufgaben im Rahmen einer Aufga~-
benanalyse in einzelne Teilaufgaben zerlegt und dann in einem weli-
teren Schritt auf Basis einer Aufgabensynthese unter Berlicksich-
tigung der {brigen Bedingungen einer Aufgabenerfillungssituation wie-
der zu Aufgabenkomplexen zusammengefaBt werden46. Die Auseinander-
setzung mit der Stellenbildung umfaft daher hier vor allem die Frage
der Bildung von Aufgabenkomplexen fiir einen (zunichst ge-

dachten Aufgabentriger.
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 nochmals Abbildung 6-1 in Abschnitt A dieses Kapitels.

46 Vgl. dazu etwa FRESE, E.: Aufgabenanalyse; DERS.: Aufbaucrganisation, S. 42-51 und
S. 135-144; KOSIOL, E.: Organisation, S. 42-79; KRUGER, W.: Aufgabenanalyse, hier
S. 185, :
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zwischen Aufgabenteilung und Kc>ordination"47 auseinanderzu-
setzen. Dieses Problem stellt sich - in starkem MaBe - auch fir die
hier zu erdrternde Frage, in welcher Art in der Instandhaltung

Stellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben zu bilden sind.

So besteht beispielsweise die Mdglichkeit, sich innerhalb der In-
standhaltung mit einer oder auch mehreren Stellen von Sicherheits-
beauftragten zu begniigen und eine (auch fliir andere Unternehmungs-
bereiche) zustédndige Sicherheitsfachkraft weiter oben in der
Hierarchie anzusiedeln. Typischerweise wird in solchen Fidllen diese
Sicherheitsfachkraft fir 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)
zusténdig sein. Diese Strukturalternative, die tendenziell die hohe
Bedeutung der Instandhaltung (aber auch der lbrigen Dienstleistungs-
funktionen) verkennt, wird aus Sicht der Arbeitssicherheit im allge-
meinen nur sinnvoll sein, wenn die Instandhaltung entweder hinsicht-
lich ihres Aktionsumfangs sehr klein, oder - was gerade dann oft

der Fall sein wird - sie duBerst stark dezentralisiert und der

Produktion vollslandig untergeordnet ist.

Eine andere Mdglichkeit besteht darin, der Instandhaltung unmittel-
bar eine (eigene) Sicherheitsfachkraft - sei es als separate
Stabsstelle oder in Form der Aufgabentbertragung an den Instandhaltungs-
leiter selbst - zuzuordnen. Diese Strukturalternative hitte gegeniiber
der erstgenannten den Vorteil einer weniger grofien Kontroll-
spanne. AuBerdem bestiinde hier in grodBerem Mafe die Chance, den Be-
sonderheiten der Instandhalt:ung48 aus Sicht der Arbeitssicher-

heit durch entsprechende Spezialisierung gerecht zu werden.

Andererseits bildet das Ph&nomen, daB die Instandhaltung als Dienst-
leistungsfunktion seitens ihrer primdren Ziele und damit ihrer Aufgaben

der Produktion dient, ihr also insofern untergeordnet, jedoch meist

47 GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 57.

48 Es sei hier mr nochmals gebiindelt auf die typische Heterogenitit, den oft stochasti-
schen Charakter und den niedrigen Mechanisierungs- und Autamatisierungsgrad der Lei-
stungserstellung in der Instandhaltung hingeweisen. Vgl. dazu auch HUPPERT, O.: Beson-
derheiten, passim.
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nicht in deren Leitungsorganisation eingebunden ist, sondern vielmehr
eine selbstindige Leitungshierarchie besitzt, die Ursache fir viel-
faltige Koordinationsprobleme. Dies gilt sowohl fiir die instand-
haltungsbezogene als auch fiir die (dabei entstehende) arbeitssicher-
heitsbezogene Abstimmung mit der Produktion. "Ein solcher Zustand hat
Konsequenzen vor allem hinsichtlich der Organisation von Instandhal-
tungsarbeiten. Es kann beim Festlegen der Termine dazu kommen, da8 zu
bestimmten Zeiten eine Auftragsfiille zu verzeichnen ist und das In-
standhaltungspersonal {iberfordert wird. Andererseits kann auch zeit-
weilig ein Auftragsmangel und damit eine Unterforderung der Arbeits-.
krafte eintreten."49 Gerade zu Zeiten, in denen Auftragsfiille herrscht
wird jedoch vom Instandhaltungspersonal im allgemeinen eine besonders
hohe Einsatzbereitschaft, oftmals iiber die normalen Arbeitszeiten
hinausgehend, erwartet. Zusdtzlich steht haufig auch die Erfiillung der
Instandhaltungsaufgabe selbst unter hohem Zeitdruck, um etwaige Pro-
duktionsunterbrechungskosten mdglichst gering zu halten. Die damit ein-
hergehende Uberforderung kann - wie auch eine Unterforderung - zur
Ermiidung sowie zu Fehlreaktionen und insofern aus Sicht der Arbeits-
sicherheit zu Gef&hrdungen des Instandhaltungspersonals fihren. 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 kénnen sich dadurch Gefahren fiur das Instandhaltungsper-
sonal ergeben, daB ein Produktionshandwerker - aufgrund seiner Unkennt-
nis von den laufenden Instandhaltungst&tigkeiten -~ eine ganze Anlage
bzw. Anlageteile in Betrieb setzt und dadurch das Instandhaltungs-

personal gefdhrdet.

Die aufgefliihrten Beispiele zeigen, daB eine detaillierte, abgestimmte
Planung und Vorbereitung der Instandhaltungsmafnahmen sowie eine den
Koordninationsbediirfnissen zwischen Instandhaltung und Produktion
entgegenkommende, Arbeitssicherheitsaspekte integrierende aufbauorga=l

nisatorische Beriicksichtigung dieser Besonderheiten erforderlich ist.

49 HUPPERT, O.: Besorderheiten, hier S. 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 ausgefiihrten Teilaufgaben der Arbeitssicher-
heit umfaBt, steht die Frage der Aufgabenzentralisation bzw.
—dezentralisationso. "Zentralisation (Dezentralisation) bedeutet die
Zusammenfassung (Trennung) von Teilaufgaben, die hinsichtlich eines
Merkmals gleichartig sind"51 . Beide Prinzipien der Stellenbildung sind
einander bedingende, komplementdre Formen der Bildung von Aufgabenkom-
plexen. Abbildung 6-2 gibt einen Uberblick iiber die Aufgaben-
merkmalesz, die sich auf die Unterteilung der Aufgabenkomplexe nach
ihrer Art (vertikale Arbeitsteilung) beziehen53, und die daraus resul-

tierenden Prinzipien der Stellenbildung.

Aufgabenmerkmale
Ort und Zeit
Rang der Aufgabe Art der Aufgabe der Aufgabe
Prinzipien | ENtT Reali- | Verrich- . tempo-
P schei- ; Objekt- | lokale
der sations-| tungs- _ rale
dungs- _ | zentra- | Zentra _
Stellen- tra- | Zentra- | zentra lisation | lisation Zentra
bildung ff§;g§2n lisation| lisation lisation

Abbildung 6-2: Uberblick itber Aufgabenmerkmale und daraus ableitbare
Prinzipien der Stellenbildung

50 vgl. dazu etwa auch KOSIOL, E.: Organisation, S, B1.
51 KOSIOL, E.: Organisation, S. 81.

52 Diese Merkmale wurden in Erweiterung der von GROCHLA (E.: Unternehmungsorganisation,
S. 56-62) genannten Prinzipien abgeleitet.

53 Die hier nicht zu betrachtende horizontale Arbeitsteilung be:..’.ieht sich dagegen auf
die unter aufbauorganisatorischen Aspekten weniger problematische Unterteilung der
Aufgabenkamplexe nach ihrer Menge.
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1 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-
griinden, da sie insofern einer Trennung von Fihrung und Ausflih-
rung gleichkommen, Abhingigkeitsbeziehungen zwischen den Aufgaben-
trigern, die sich in der pyramidalen Unternehmungshierarchie nieder-

schlagen55 .

Die gesetzlich vorgeschriebene Strukturierung der Arbeits-
sicherheit zeichnet sich dadurch aus, daB die dabei im Mittelpunkt
stehenden Sicherheitsfachkrifte mit der Planung, Realisation
und Kontrolle aller im Rahmen des Arbeitssicherheitsgesetzes
genannten Teilaufgaben betraut werden milssen, sie jedoch im Regel-
fall - also bei stabsmiBiger Organisation - keine vollzugsverbind-
lichen Entscheidungen iiber ArbeitssicherheitsmaBnahmen tref-
fen dirfen. Es liegt somit im Rahmen dieser gesetzlichen Mindestan-
forderungen - aus Sicht der Sicherheitsfachkrédfte - eine Entschei~
dungszentralisation, die entweder die Unternehmungsleitung oder die
jeweilige Betriebsleitung (also beispielsweise die Werkleitung) ausiibt,
vor. Dieselben Rangverh&ltnisse 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 flr 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 reguldren
Funktion bereits mit Lejtungsbefugnissen ausgestattet ist, kann
dann diese Rechte auch bei der Erfiillung der Arbeitssicherheitsaufgaben
nutzen. Dies hat den Vorteil, daB nicht jede einzelne Entscheidung erst
durch die lbergeordnete Stelle verabschiedet werden muB, sondern un-

mittelbar und somit schneller durch den entsprechenden Aufgabentrager

54 GROCHLA, E.: Untermehmensorganisation, S. 58.

55 Vgl. KOSIOL, E.: Organisation, S. 85 f.



297

getroffen werden kann. Andererseits kénnen sich bei dieser Gestaltungs-
alternative der Realisationszentralisation auch Nachteile ins-
besondere dadurch ergeben, daB etwaige Konflikte nicht mehr offen
zwischen (mindestens) zwei Aufgabentrigern ausgetragen werden, sondern
nunmehr intrapersonal - also von der Instanz selbst - gehandhabt
werden milssen. Dies kann mbglicherweise dazu fiihren, daf.bestehende
Probleme - zuungunsténd=+ gesetzten Arbeitssicherheitsziele nicht einer
zweckadagquaten Losung zugefiihrt werden, sondern - beispielsweise zu-
gunsten produktionswirtschaftlicher Teilziele - bestehen bleiben. Dar-
Uber hinaus miissen bel einer entscheidungsdezentralen Gestaltung im
allgemeinen erhebliche Koordinationsprobleme in Kauf genommen wer-
den. Insbesondere ist dann, wenn "der EntscheidungsprozeB ... umfassende
Informationen lber gesamtbetriebliche Bedingungen (voraussetzt) ... die
Zentralisation solcher Entscheidungen der Zuordnung auf bereichsspezi-

. . . . . 56
fische Aktionseinheiten vorzuziehen"™ .

Probleme dieser Art kénnen sich beispielsweise innerhalb eines Betriebes
dann ergeben, wenn sowohl der fir die Produkticn als auch der fir die
instandhaltung zustédndige 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-
heitsfachkrafte fihren. Dies gilt insbesondere dann, wenn das Unter-
nehmen ansonsten derart strukturiert ist, daB nach dem Prinzip der
Matrixorganisation - die Instandhaltung als ein Aktivitdtsfeld der An-
lagenwirtschaft querschnittsmdBig mit einer funktional ausgebildeten
Produktion verknipft ist57. In diesem Zusammenhang zwangsldufig ent-
stehende Uberschneidungen, die sowohl bei Wahrnehmung der jeweiligen
Bereichsaufgabe (Produktionsaufgaben einerseits und Instandhaltungs-
aufgaben andererseits) als auch bei der Erfiillung der entsprechenden
Arbeitssicherheitsaufgaben auftreten, missen durch besonders sorgfdltige
zusdtzliche organisatorische Regelungen - wie etwa detaillierte Auf-

gaben-, Kompetenz- und Verantwortungsregelungen sowie Arbeits-

ablaufnormen - aufgefangen werden.

56 GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 59.

57 vgl. dazu MANNEL, Wolfgang: Abgrenzung und organisatorische Einondnung der Anlagen-
wirtschaft im Industriebetrieb, in: ZfbF, 30. Jg. (1978), Kontaktstudium S. 51-59.



298

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
(mdglicherweise) unterschiedlichen Objekten (Verrichtungszentralisation)
oder gleichartige Objekte und (mdglicherweise) unterschiedliche
Verrichtungen (Objektzentralisation) zu Aufgabenkomplexen zu bin-

delnSB.

Aus der Sicht der Arbeitssicherheit stellt sich in diésem Zusammenhang
zundchst die Frage, welches die in diesem Sinne relevanten Verrichtungen

bzw. Objekte der Arbeitssicherheit sind.

Als typische im Rahmen der Arbeitssicherheit zu erflillende Verrich-
tungen kodnnen die im Arbeitssicherheitsgesetz sowie in der Reichs-
versicherungsordnung genannten Titigkeiten des Beratens, Uberpriifens,
Beobachtens, Beeinflussens, Belehrens, Ausbildens sowie des Unter-
stiitzen559 herangezogen werden, die wiederum auf den Stabscharakter

der Stellen der Sicherheitsfachkradfte hinweisen.

Als Objekte der Arbeitssicherheit kénnen im Rahmen einer Objekt-
zentralisation die Gefahrentrdger, also die einzelnen Arten von Sicher-
heitsschwachstellen herangezogen werden. Da jedoch vielfach Gefahren
erst durch das Zusammenwirken dieser einzelnen Objekfe entstehen, er-
scheint es insbesondere unter dem Aspekt, einen zu hohen Koordinations-
aufwand zu vermeiden, zweckmdBig, zumindest die nachst hdhere Aggre-
gationsstufe eines bestimmten Aktionssystems der Objektzentrali-

. ) 60
sation im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicherheit zugrundezulegen .

58 Vgl. FRESE, E.: Aufbavorganisation, S. 136; GROGHLA, E.: Unternehmungsorganisation,
S. 60-62 und KOSIOL, E.: Organisation, S. 84 f.

59 Vgl. mochmals § 6 2siG, § 719 RWO und Abbildung 6-2 in Abschnitt A dieses Kapitels.

60 Vgl. dazu REHHAHN, H.: Integration, passim.
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AuBer der Anwendung dieser idealtypischen Ausprigungen besteht insbe-
sondere bei diesen Prinzipien auch die M&glichkeit, "daB Verrichtungs-
und Objektspezialisierung bei der Stellenbildung Hand in Hand gehen
ké')rmen"61 . Insofern kann beispielsweise bei abteilungsmiBiger Ausbil-
dung einer Stabsstelle ‘Arbeitssicherheit' zundchst eine Objekt-
zentralisation derart verfolgt werden, daB die leitende Fach-
kraft fir Arbeitssicherheit die Zustdndigkeit fiir ein Aktions-
system (so etwa fir das der Instandhaltung) oder gegebenenfalls auch
fir ein noch grdBeres Organisationssystem (etwa fir ein ganzes Werk) er-
hdlt. Innerhalb dieser Arbeitssicherheitsabteilung kann dann eine Ver-
richtungszentralisation etwa dadurch erfolgen, daB jeweils eine
Sicherheitsfachkraft fir die Erfillung bestimmter Teilauf-
gaben der Arbeitssicherheit wie sie im Arbeitssicherheitsgesetz

genannt sind, bereitgestellt wird.

Die Anwendung der Idealtypen oder eines Mischtyms der genannten Prin-
zipien der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation "unterliegt allein
Uberlegungen der ZweckméBigkeit"GZ, die letztendlich nur anhand der
situationsspezifischen Vor- und Nachteéile 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, k&nnen aus den Merkmalen 'Ort und Zeit der Aufgabe’

abgeleitet werdenG3

Bei beiden Prinzipien handelt es sich um zusdtzliche Gestaltungs-

prinzipien, die anstelle der Verrichtungs- bzw. Objektzentralisation

61 FRESE, E.: Aufbauwrganisation, S. 136.
62 FRESE, E,: Aufbauorganisation, S. 136.

63 Vgl. dazu GROCHLA, E.: Unternelmungsorganisation, S. 62, der jedoch nur das Prinzip
der lokalen Zentralisation aufgreift, sowie KOSIOL, E.: Organisation, S. 88 f.



300

. 64
zur Anwendung gelangen kénnen .

Dabei beinhaltet das Prinzip der lokalen Zentralisation bzw. De-
zentralisation, daB die "Stellenbildung auf Basis einer unter-
schiedlichen bzw. gleichen rdumlichen Anordnung"65 vorgenommen
wird. In diesem Zusammenhang kodnnen sich allerdings - wie das folgende

Beispiel zeigt - Uberschneidungen 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 Produktionsstdtten (Werke) an unterschiedlichen
Orten unterhdlt 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 fir alle
Werke zustandig ist, den Vorteil, daf eine hdhere Effizienz der

Uberwachung realisiert werden kann®’

Im Rahmen der Anwendung des Prinzips der temporalen Zentralisa-
tion erfolgt dagegen die Stellenbildung nach dem Markmal des
zeitlichen Auftretens bestimmter Aufgaben. "Zeitliche Momente
bei der aufgabenverteilung ergeben sich, wenn z.B. gleichartige oder
(seltener) auch ungleichartige Aufgabenbereiche nach ihrem zeitlichen
Auftreten in Schichten auf verschiedene Aufgabentrdger verteilt werden“68
Dieses Frinzip gelangt im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicher-

heit beispielsweise dann zur Anwendung, wenn sowohl fiir die Tag-

64 Vgl. GROOILA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 62.
65 QROCHLA, E.: Unternelmungsorganisation, S, 62,

66 Vgl. dazu BAETGE, Jorg: Kybermetische Uberwachungstheorie, unverSff. Manuskript,
Minster o.J. (1982}, S. 5 f und 5. 11 £, der zur Effizienzsteigerung der Uberwachung
die Arwendung der Organisationsprinzipien der Aufgaben- und Funktionstrennung, der
Karpetenzblindelung sowie der Aufgabenvervielfachung vorschligt.

67 vgl. dazu auch SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 426, der die Meinung ver-
tritt, daB auch in diesem Fall, die Sicherheitsfachkraft nicht der Unternetmensleitung
direkt unterstellt werden darf, sondern gem. § 8 Abs. 2 ASiG dam bzw. den Betriebs-
leiter(n) zu unterstellen ist.

68 KOSIOL, E.: Organisation, S. 89.
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als auch fdr die Machtschichten jeweils verschiedene Sicher-
heitsbeauftragte mit der Wahrnehmung der entsprechenden Arbeitssicher—

heitsaufgaben betraut werden.

Nachdem auf Basis der erdrterten grundsédtzlichen Prinzipien der Stellen-
bildung entsprechende sachliche Aufgabenkomplexe abgegrenzt wurden, muB
im Rahmen einer konkreten aufbauorganisatorischen Gestaltung die Frage
der personellen Besetzung der Stellen gekldrt werden. Um diese
Stellenbesetzung durchfiihren zu k&nnen, sollte das Eignungsprofil
eines tatsdchlichen Aufgabentr&gers mit dem zu bildenden Anforderungs-~
profil des (gedachten) Aufgabentrdgers in Einklang gebracht werden.
Die entsprechenden an Fachkréfte fir Arbeitssicherheit zu stellenden
Anforderungen sind teilweise im Arbeitssicherheitsgesetz festge-
schrieben, wonach insbesondere der Sicherheitsingenieur die Berechtigung
haben muB, "die BerufsbezeichnunglIngenieur zu fihren und Uber die zur
Erfillung der ihm Ubertragenen Aufgaben erforderliche sicherheitstech-
nische Fachkunde verfﬁgen"69 muB. Dieses Problem der Personalauswahl
fédllt jedoch "nicht mehr in den Bereich der Organisation. Hier handelt
es sich vielmehr um eine Leitungsaufgabe, bei der die Personalab-

. s 0
teilung unterstitzend m1tw1rkt"7 .

Ein weiteres aufbauorganisatorisches Problem stellt dagegen die
Festlegung von Leitungsbeziehungen dar, wobei das bereits er-
dérterte Rangmerkmal, das zur Uber-, Gleich- bzw. Unterordnung von Auf-
gaben fihrt, hervorgehoben wird, um dadurch die "Unternehmungshierarchie
als Leitungszusammenhang"71 herauszubilden bzw. um neu geschaffene
Stellen in eine bestehende Hierarchie einzugliedern. Bevor jedoch die
grundsédtzlichen M&glichkeiten zur Eingliederung von im Rahmen der Gestal-
tung der Arbeitssicherheit zu bildenden Stellen in die Instandhaltung:
aufgezeigt werden kdnnen, ist nachfolgend zundchst ein kurzer Uberblick
liber die vorherrschenden Grundtypen der Organisation der Instand-
haltung selbst sowie deren Integrationsmdglichkeiten in die

Organisationsstruktur der Gesamtunternehmung zu geben.

69 § 7 abs. 1 ASiG.
70 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 163.

7 KOSICL, E.: Organisation, S. 100,
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C Typische Formen der organisatorischen Gestaltung der Instandhaltung

und deren Integration in die Unternehmungsorganisation

I Uberblick iber 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 maBnahmenorientierte Organisation der Instand-
haltung. Diese Grundtypen kdénnen durch entsprechende Kombination auch

zu aufbauorganisatorischen Mischtypen umgeformt werden.

1 Bereichsorientierte Organisation der Instandhaltung

Die bereichsorientierte Instandhaltung, die in Abbildung 6-3
beispielhaft dargestellt ist, 13Bt sich dadurch kennzeichnen, daf die
einzelnen bereichsbezogenen Instandhaltungswerkstdtten und
-stliitzpunkte grundsdtzlich die Verantwortung fiir die Durch-
fiihrung s&mtlicher Instandhaltungsarbeiten in den ihnen nach
rdumlichen und meist auch nach produktionswirtschaftlichen

Gesichtspunkten zugeordneten Unternchmensbereichen tragen.

Die rdumliche Differenzierung kann sich etwa auf gréBere Unterneh-
mensteile (wie etwa Werke), aber auch auf verschiedene Gebaude des Un-
ternehmens (wie etwa unterschiedliche Produktionshallen) und dort wieder-
um auf abgegrenzte Produktionsbereiche beziehen. Die produktZons-
wirtschaftliche Aufteilung kommt insbesondere dann infrage, wenn

- wie dies etwa beil der FlieBfertigung in der Automcbilindustrie der
Fall ist - verschiedenartige Produktarten bzw. -sorten auf sehr weit-

ladufigen und komplex verketteten Fertigungslinien erstellt werden.

Vorteile ergeben sich bei dieser Organisation schon dadurch, daf 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.
AuBerdem trigt der jeweilige Gruppenleiter die Verantwortung fir die

Koordination der in der Instandhaltung titigen verschiedenen Berufs-
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Instandhaltungsleitung

|
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Instandhaltung Instandhaltung
Werk A Werk B
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zen- . zen-
Instand- trale Instand- Instand- trale Instand-
haltung Werk- haltung haltung Werk- haltung
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stand~ | | stand-
hal- hal-
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Pro- Pro-
duk- duk-
tions~{ | tions-
be- be-
reich reich
AITY AIl2

Instandhaltungsausfiihrung

Abbildung 6-3: Beispiel einer bereichsorientierten Organisation
der Instandhaltung

gruppen. "Damit wird Verantwortlichkeit lokalisiert,"72 der entstehende
Koordinationsaufwand ist somit sehr gering. Auferdem wird auch die
Zusammenarbeit zwischen Produktions- und Instandhaltungs-
personal gefdrdert, "da in der Regel ein bestimmter Mitarbeiter-
stamm taglich die auftretenden Probleme l&sen muB"73. SchlieBlich wird
durch diese Organisationsform eine besonders gute Kenntnis der zu
betreuenden Anlagen sowie auch der jeweiligen Arbeitsumge-

bung gewadhrleistet. Dadurch sind nicht nur Vorteile im Hinblick auf

72 FALLER, Siegfried: Die Eingliederung der Instandhaltung in die Unternehmenscrganisation,
in: Industrial Engineering, 4. Jg. (1974), S. 293-297, hier S. 254.

73 KRAUS, Th.: Aufbaucrganisation der Instandhaltung, in: WARNECKE, H.J. (Hrsg.): In-
standhaltung, S. 343-383-hier S. 349.



304

die Produktivitdt der Instandhaltung74, sondern auch bezliglich 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 fir deren Einrichtung er-
forderlich sind und zudem die Ersatzteilbewirtschaftung erschwert
wird75. Dartiber hinaus ist darauf zu achten, daf die entsprechenden Be-
reiche nicht zu klein gewdhlt werden, da sie sonst zu personalin-

. 16
tensiv werden .

Zwar bietet sich die bereichsorientierte Organisation der Instandhal-
tung vor allem dann an, wenn die zu betreuenden Produktionsstdtten
r&dumlich getrennt liegen. Andererseits besteht jedoch auch die
Mdglichkeit, daB trotz groBer Entfernungen eine solche Organisation
nicht in reiner Form durchfiihrbar ist, so etwa deshalb, weil bestimmte
InstandhaltungsmaBnahmen (insbesondere Instandsetzungen) nicht vor Ort.:
durchflihrbar sind.Dies ist beispielsweise im Tagebergbau der Fall, wo
trotz groRer Entfernungen Anlagenteile in einer zentralen Werkstatt in-
standgesetzt werden77. In solchen Fallen bietet es sich an, neben den
dezentralen (bereichsbezogenen) Werkstdtten auch eine zentrale Werk-
statt, die zumindest flir Sonderaufgaben zustdndig 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. FALLER, S.: Eingliederung, hier §. 294,
75 vgl. KRAUS, Th.: Aufbaucrganisation, hier S. 349.

76 Vgl. LOEF, C.: Organisationsformen der Instandhaltung, in: VDI-Berichte Nr. 215,
Diisseldorf 1974, S. 29-31, hier s. 30,

77 Vgl. BERNSDORFF, Kurt: Die zentrale Werkstatt in der Instandhaltung, in: DEUTSCHES
KOMITEE INSTANDHALTUNG e.V. (Hrsg.): Fachtagung Instandhalting '80 — Instandhalturg
gestern, heute, morgen, Wiesbaden 1980, S. X/1-15, insbesondere S. X/6.
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Abbildung 6~4: Beispiel einer anlagenorientierten Organisation der
Instandhaltung

Eine solche Organisationsform ist jedoch im allgemeinen “nur dann ver-
tretbar, wenn eine gr&B8ere Stlickzahl gleicher oder &hnlicher
Maschinen/Anlagen, Baugruppen und Bauteile filir die Instand-

haltung im Unternehmen vorhanden ist“78.

Vorteile ergeben sich bei dieser Strukturalternative insofern, als
eine besonders weitgehende, anlagenbezogene Spezialisierung
der Instandhaltungshandwerker ermdglicht wird. Insbesondere die
Anwendung anlagenspezifischer InstandhaltungsmaBnahmen wird dadurch
erleichtert. AuBerdem ist "durch die Begrenzung auf Spezialgebiete ...
eine schnellere und konzentriertere Anwendung von Ergeb-

nissen der Forschung und von neuen Technologien gewdhrlei-

78 KRAUS, Th.: Aufbavorganisation, hier S. 350.
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stet"79. Beide Aspekte kdnnen die Erreichung des Arbeitssicher-

heitsteilziels der technischen Sicherheit beglinstigen.

Probleme k&énnen im Rahmen dieses Organisationstyps jedoch dann auf-
treten, wenn sich in einem investitionsfreudigen Unternehmen aufgrund
technischen Wandels die Zusammensetzung des Anlagenparks vergleichs-
weise hidufig dndert. In solchen Fdllen muB die technologisch orientierte
Organisationsstruktur zwangslaufig ebenfalls ge&dndert werden. Eine
dauernde Uberwachung der artmiBigen Zusammensetzung des
Anlagenparks erlangt hier besondere Bedeutung. Dariiber hinaus k&n-
nen sich Probleme dann ergeben, wenn Anlagen gleichen Typs in mehreren
Betrieben am selben oder gar an verschiedenen Standorten installiert
sind. In solchen Fdllen sind die jeweiligen Vor- und Nachteile der be-
reichsorientierten und der anlagenorientierten Organisation der Instand-
haltung gegeneinander abzuwdgen. Der Aufbau einer Kombinationsform bei-

der Grundtypen kann zweckmaBig 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 méglicherweise auch personell bedingter Sicher-

heitsschwachstellen erwarten lassen kdnnen.

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, daB gerade in der Instandhaltung Arbeitskrafte ver-
schiedenster Berufsgruppen zusammenarbeiten missen und inso-
fern eine nach diesem Kriterium differenzierende Gestaltung der Organi-

sation mdglich und zweckmiBig ist.

Vorteile bietet diese Organisationsform insofern, als sie regelmifBig

eine alle Hierarchieebenen (Gruppenleiter—-, Meister~ und Ausflihrungs-

79 KRAUS, Th.: Aufbauvorganisation, hier S. 350.
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Abbildung 6-5: Beispiel einer berufsgruppenorientierten Organisation der Instand-

haltung

ebene) umfassende, besonders fachgerechte Planung, Ausfiihrung
und Kontrolle zu gewdhrleisten vermag. Andererseits ergeben sich im
Rahmen dieser Gestaltungsalternative besondere Schwierigkeiten im
Rahmen der Koordination der verschiedenen Berufsgruppenso.
Dies stellt - will man nicht eine besondere ibergeordnete Stelle schaf-
fen, die sich ausschlieBlich mit solchen Koordinationsfragen beschaf-=
tigt:81 — besondere Anforderungen an die Instandhaltungsleitung. Auch

aus Sicht der Arbeitssicherheit vorteilhaft ist dagegen der Effekt an-
zusehen, daB diese Organisationsform - zumindest in Klein- und Mittel-
betrieben - die Chance bietet, daB relativ kleine Arbeitsgruppen mit
ausgepragten informalen Beziehungsstrukturen entstehen. Dadurch
wird der Gruppenzusammenhalt mafSgeblich gefdrdert. Zudem be-
glinstigen solche Gruppenstrukturen intensiven Erfahrungsaustausch
unter den Gruppenmitgliedern. Andererseits besteht zugleich die
Gefahr, daB auch Konflikte, die zwischen verschiedenen Berufs-
gruppen bestehen kénnen, geférdert werden.Dies kann im Rahmen der im
Instandhaltungswesen erforderlichen Zusammenarbeit verschiedener Arbeits-

(Berufs-)gruppen zu erheblichen Schwierigkeiten fiihren.

80 vVgl. LOEF, C.: Organisationsformen, hier S. 30.

81 Diese Variante findet sich beispielsweise bei MBB in Augsburg; vgl. HANDKE, Glinter:
Instandhaltung bei autamatischen Anlagen, in: GESELLSCHAFT FUR MANAGEMENT & THCHNO-
LOGIE (Hrsg.): Instandhaltung von Ne-Maschinen und autaratischen Produktionsanlagen
Minchen 1982, ohne Seitenangaben,

Tischlerei
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4 MaBnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung

Die maBnahmenorientierte Organisation der Instandhaltung basiert
auf der schon mehrfach erwdhnten Differenzierung der Instandhal-
tung in die MaBnahmenkategorien Inspektion, Wartung und
Instandsetzung; sie ist in Abbildung 6-6 beispielhaft darge-
stellt.

Dieser Grundtyp der Organisation der maBnahmenorientierten Instandhal-
tung, der im allgemeinen eher als zentralisierte Gestaltungs-
variante Anwendung findet, 188t einige spezifische Variationen
zu, So besteht einerseits insbesondere die M&glichkeit, die Bereiche
Inspektion und Wartung zusammenzufassen. Dies erscheint immer
dann als zweckmiBig, wenn Inspektions~ und Wartungsvorgénge
hdufig in einem Arbeitsgang durchgefiihrt werden kdnnen, fur beide
MaBnahmen insofern auch ein gleicher bzw. &hnlicher Anlagenzu-
stand erforderlich ist und wenn die einzelnen durchzufithrenden T&tig-
keiten wdhrend eines Rundgangs von einer oder auch nur weni-
gen Personl{en) bewdltigt werden k®nnen. Ansonsten bestehende Koordi-
nationserfordernisse zwischen beiden Gruppen lassen sich dadruch ab-

bauen.

Instandhaltungsleitung
Inspektion Wartung Instandsetzung
schadens- schadens-
vorbeugende} {bedingte
Instand- Instand-
setzung setzung

Instandhaltungsausfithrung

Abbildung 6-6: Beispiel einer mafinahmenorientierten Organisa-
tion der Instandhaltung
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Dariiber hinaus 1aBt sich der Inspektionsbereich auch organisatorisch
weiter danach differenzieren, welche technischen Fehlerkategorien
(Funktions-, Integrations-, Bedienungs- und VerschleiBfehler) aufzu-
decken sind.

Eine entsprechende Unterteilung in spezialisierte Gruppen, die sich
schadensvorbeugend und systematisch mit der Aufdeckung dieser Fehler-
kategorien beschdftigen, ist denkbar. Daneben miifte allerdings dann
noch eine weitere Gruppe aufgebaut werden, die fir schadensbedingte
Inspektionen zusté&ndig ist. Eine solche Differenzierung ist jedoch nur
fir sehr grofle Instandhaltungsbereiche zweckmdfBig, da sie er-
hebliche personelle Kapazitdten bindet. Gleichzeitig k&nnte ein derart
spezialisiertes Inspektionswesen aber auch mit der systematischen
Aufdeckung von Sicherheitsschwachstellen betraut sein und da-
mit zu einer besonders wirksamen integrierten Bekdmpfung von Ge-

fahrenpotentialen beitragen.

SchlieBlich kann es zwecCkn&Big sein, auch im Bereich der Instand-
setzung zwischen vorbeugender und schadensbedingter Instand-
setzung zu trennen. Dies erscheint vor allem dann vorteilhaft, wenn
mit h&ufigen, zufallsbedingt auftretenden Anlagenausf&llen zu rech-
nen ist und die dann erforderlichen InstandsetzungsmaBnahmen besonders
arbeits- d.h, personalintensiv sind. Durch die organisatorische Tren-
nung dieser Teilbereiche 148t sich in solchen Fallen vermeiden, daf
aufgrund bestehender Anlagenausfdlle durchzufiihrende vorbeugene Instand-
setzungsmaBnahmen vernachldBigt werden. Daneben kann eine solche Tren-
nung auch unter Qualifikationsaspekten zweckmdBig sein, da im all-
gemeinen eine schadensbedingte Instandsetzung .erhhte Anforderungen an
die Qualifikation des Instandhaltungspersconals stellt. SchlieBlich koén-
nen auch bestehende Unterschiede im Grad der Planung sowie der

Arbeitsvorbereitung bericksichtigt werden.

Der wichtigste Vorteil einer nach Inspektion, Wartung und Instand-
setzung differenzierten Organisation der Instandhaltung zeigt sich dar-
in, daf bei einem Arbeiten mit der DIN 31 051 die dort verwendeten
Begriffe und Begriffsinhalte nicht nur fir die Planung der Instand-
haltungstatigkeiten genutzt werden kénnen,’ sondern auch im Rahmen der
Realisation Anwendung finden. Dadurch gelangt man zu einer einheit-

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 herbeiflhren.

Bei der Bildung eines Mischtyps der Instandhaltungsorgani-
sation lassen sich zwei verschiedene Vorgehendsweisen unterscheiden:
Zum einen besteht die Mdglichkeit, die Instandhaltung in Form einer
Einlinienorganisation auszubilden, wie dies beispielhaft in Ab-

bildung 6-7 dargestellt ist.

Diese zeichnet sich dadurch aussz, daB jede (untergeordnete) Stelle
nur von einer einzigen ilibergeordneten Stelle (Instanz) An-
ordnungen erhdlt. Diese Anordnungen verlaufen prinzipiell von

den oberen zu den unteren Hierarchieebenen tiber eine Linie, d.h.

der 'Dienstweg' ist einzuhalten. Gleiches gilt fiir die von den unteren
zu den oberen Hierarchieebenen verlaufenden Informationen. Will man

alle zuvor beschriebenen Grundtypen im Rahmen einer Einlinienocrgani-
sation kombinieren, so fihrt das - wie dies auch das dafiir gebildete
Beispiel in Abbildung 6-7 verdeutlicht =~ im allgemeinen zu einer aufBer-

ordentlich tiefen Hierarchiestruktur.

Sollen die damit verbundenen Nachteile - insbesondere die sehr hohe
Kontrolltiefe - vermieden werden, so besteht zum anderen Mdglichkeit,
die Instandhaltung im Form einer (zweidimensionale) Matrix-
organisation auszubilden. Diese ist als Zweiliniensystem dadurch ge-
kennzeichnet83, daB bestimmte (vor allem Ausfiihrungs-)Stellen gleich-
zeitig zweli Ubergeordneten Instanzen unterstellt sind. Dies fiihrt zwar
regelmédBig zu systembedingten Konflikten, ist aber vor allem mit dem
Vorteil verbunden, daB eine Mdglichkeit bzw. sogar ein Zwang zum

expliziten Austragen von Koordinationserfordernissen zwischen

82 Vgl. etwa GROCHLA, E.: Organisation und Organisationsstruktur, in: GROGLA, E. und
W. Wittmarn (Hrsg.): HWB, Sp. 2846-2868, hier Sp. 2853.

83 Vgl. etwa GROCHLA, E.: Organisationsstruktur, hier Sp. 2853.
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Abbildung 6-7: Beispiel eines Mischtyps einer
eindimensionalen Organisation
der Instandhaltung

den jeweils zustadndigen Organisationseinheiten besteht. In Abbildung

6-8, die beispielhaft eine solche Matrixorganisation der Instand-
haltung darstellt, wird deutlich, daB etwa die Reparaturschlosser ('Me-
chanik') sowohl dem Instandsetzungsgruppenleiter als auch den verschie-

denen anlagenorientiert differenzierten Instandhaltungsleitern(dort
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Abbildung 6-8: Beispiel eines Mischtyps einer zweidimensionalen Organisation

der Instandhaltung

speziell 'Instandhaltung Anlagengruppe A II 1) unterstellt sind. Er-
teilen nun beispielsweise der Instandhaltungsleiter fiir die Produk-
tionslinie I und der fir die Anlagengruppe 1 der Produktionslinie II
im Werk A gleichzeitig einen Reparaturauftrag, so muB der Instand-
setzungsgruppenleiter (als Querschnittskoordinator) eine Prioritédten
schaffénde Abstimmung zwischen beiden Auftr&gen herbeifihren. Hier wird
mithin unter Beibehaltung von Spezialisierungsvorteilen auch
die Bewdltigung von Koordinationskonflikten bereits strukturell
beriicksichtigt. Unabh&ngig davon, ob die Instandhaltung als ein~-, zwei-
oder gar mehrdimendionale Struktur ausgelegt wird, bietet die Heraus-
bildung eines Mischtyps den Vorteil, daB sich der Zentralisations-
grad der Instandhaltungsstruktur durch Kombination der eher-
dezentralen Grundtypen (bereichs-, bzw. anlagenorientierte Organi-
sation) mit den eher zentralen Grundtypen (berufsgruppen- bzw.
maBnahmenorientierte Organisation) an die unternehmensspezifischen

Bedlrfnisse anpassen 1aBt.

SchlieBlich 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 abhéngig, in welcher Form die Instandhaltung in die

Ubrige Unternehmungsorganisation integriert ist.

IT M&glichkeiten der Integration der Instandhaltung in die Unterneh-

mungsoryganisation

Als grundsdtzliche aufbauorganisatorische Mdglichkeit der Integration
der Instandhaltung in die Unternehmensorganisation84 stehen
aus Sicht der dominierenden Hierarchiebeziehungen die Integration in’

eine eine- bzw, zweidimensionale Struktur im Vordergrund.

1 1Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Einlinienorganisation

Empirische Untersuchungen zeigen, daB die Instandhaltung inner-
halb eindimensional strukturierter Unternehmungen in den meisten Fallen
- vor allem aber in der Fertigungsindustrie - in den Produktions-
bereich integriert istas. Die Instandhaltung wird insofern regel-
mdBig auch aus organisatorischer Sicht immer noch als 'Hilfsfunktion:
der Produktion statt als eigenstindige Dienstleistungs- bzw.
Servicefunktion angesehen und behandelt. Diese fir 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 fir die
Praxis typischen primidr funktionalen - sich also an den hauptsdchlichen
Verrichtungen der Unternehmung orientierenden - Organisation ausgegangen.

Die Instandhaltung ist in diesem Beispiel auf gleicher Ebene wie

84 Vgl. dazu vor allem FALLER, S.: Eingliederung; DERS.: Aufbauorganisation der Instand-
haltung, in: ARBEITSKREIS "ANLAGENWIRTSCHAFT" DER SCHMALENBACH-GESEI LSCHAFT (Hrsg. ):
Instandhaltung, S. 63-80; KrRAUS, Th.: Aufbaucrganisation; KRUSE, K. und G. Redeker:
Optimienmng der Instandhaltingsorganisation, Berlin, Kdln und Frankfurt 1971 ; MENNEL,
W.: Abgrenzung; DERS.: Anlagerwirtschaft; WAGER, Helmut: Modelle fir organi satorische
I.Dsmgenzthnlagerwlrtsdlaft, in: DEUTSCHES KOMITEE INSTANIHALTUNG E.V. (Hrsg.):
Instandhalbmg '77, S. 3/1-18.

85 Vgl, KRAUS, Th.: Aufbauorganisation, hier S. 343.
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Abbildung 6-9: Beispiel fiir die Integration der Instandhaltung in
eine primdr funktional strukturierte eindimensionale
Unternchmungsorganisation

ein Fertigungsbereich angeordnet und untersteht dem Werkleiter, der
wiederum selbst dem Produktionsbereich unterstellt ist. Damit ergibt
sich das fiir diese Organisatibnsform typische Problem, daB Instand-
haltung und Fertigung im Falle von - sicherlich stets vorhandenen -
Abstimmungsbediirfnissen formal nur {iber den Umweg der ndchst
hdéheren gemeinsamen Instanz des Werkleiters kommunizieren
kénnen. Die vorgeschriebene Einhaltung dieses Diestweges erweist sich
jedoch trotz der damit verbundenen sehr klaren Regelung von Kompetenz
und Verantwortung als besonders zeitaufwendig und recht umsténd-
lich. Damit verbunden sind im allgemeinen auch eine hohe Belastung
der Ubergeordneten Instanzen, aber auch der Ubrigen Stellen innerhalb
der Hierarchie86. Insofern ist diese prinzipiell straffe Organisations-
struktur im allgemeinen nur fiir kleine und mittlere Unternehmungen
geeignet, in denen eine "Abgrenzung der Anordnungsbefugnisse (Kompe-
tenzen) ... wegen der Uberschaubarkeit des Betriebes verhaltnismifig

einfach vorzunehmen® 87 ist.

86 vgl. zu den Vor~ und Nachteilen der funktionalen Organisation im einzelnen KRUGR, W.:
Organisation, S, 93 (Abb, 34).

87 KRAUS, Th.: Aufbaucrganisation, hier S. 344,
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Besondere Probleme ergeben sich im Rahmen einer solchen Organisations-
struktur dann, wenn mit wachsender UnternehmensgréfBe das Bediirfnis ent-
steht, aus der Instandhaltung eine umfassende Anlagenwirtschaft zu
generieren. Der damit verbundenen Aufgabenfiille ist eine eindimensionale
Organisationsstruktur im allgemeinen kaum gewachsen. Schwierigkeiten
kénnen sich aber auch dann schon herausstellen, wenn im Rahmen der
Rationalisierung der Instandhaltung die Implementierung einer plan-
maBig vorbeugenden Instandhaltung vorgesehen ist. Die in diesem
Zusammenhang zus&atzlich anfallenden, oft wirtschaftlicher zentral =zu
bearbeitenden Aufgaben kénnen jedoch - will man die Einlinienorganisation
prinzipiell beibehalten - auch vén einer auf der Ebene der Werksleitung
angegliederten Stabstelle libernommen werden. Neben den damit verbun-
denen Spezialisierungsvorteilen fiihrt die Einrichtung solcher Stabs-
stellen im allgemeinen zur "Entlastung der oberen Instanzen der Instand-
haltung, da einige Planung- und Verwaltungsaufgaben von Stabsstellen
erledigt werden kénnen“as. Schwierigkeiten k&nnen gleichwohl auch bei
dieser Variante der eindimensionalen Strukturierung insofern entstehen,
da im allgemeinen die Koordination zwischen anordnungsberech-
tigten Instanzen und beratenden St&ben sowie insbesondere die

Trennung von Aufgaben und Verantwortung recht schwer fallt.

2 1Integration der Instandhaltung im Rahmen einer Zweilinienorganisation

In grdBeren Unternehmungen, die zudem einen hohen Flexibilit&tsbedarf
aufweisensg, sind auch (zweidimensionale) Matrixorganisation anzu-
treffen, in denen Verrichtungs- und Objektgliederung auf der

zweiten hierarchischen Ebene gleichzeitig zur Anwendung gelangen.

Ein Beispiel dafiir, wie die Instandhaltung in eine solche Matrix-
organisation einer Unternehmung als Teilbereich der Anlagenwirtschaft

integrierbar ist, zeigt Abbildung 6-10 auf. Diese Darstellung ver-

83 KRAUS, Th.: Aufbaucrganisation, hier S, 346.

89 Vgl. KRUGER, W.: Organisation, S, 107, der einen strukturelle Anpassungsfahigkeit er—
fordernden Flexibilititsbedarf als Voraussetzurg fiir die relativ aufwendige Struktu-
rierung von Unterneltungen in Form einer Matrixorganisation nennt.
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Abbildung 6-10: Beispiel fir die Integration der Instandhaltung in eine so-

woh} funktional als auch faktorwirtschaftlich strukturierte
zweidimensionale Unternchmungsorganisation

deutlicht die fir mehrdimensionale Organisationsformen typische
Doppelunterstellung von Ausfilihrungseinheiten 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 Doppelunterstellung mdglicherweise entstehende Kon-
flikte (sich widersprechende Anweisungen) kdnnen im allgemeinen da-

durch vermieden werden, daB die Anordnungsbefugnisse detailliert abge-

grenzt werdengo.

Zwar ist der Organisationsaufwand zur Implementierung einer solchen
Matrixorganisation in der Regel recht hoch, Andererseits ermdglicht es
aber diese Gestaltungsalternative auch, daB selbst komplexe Struk-
turen "in liberschaubare Einheiten aufgeteilt werden"91 kdnnen. Zudem

fiihrt dieses Vorgehen zur Entlastung der libergeordneten Instanzed

90 Vgl. WAGNER, H.: Modelle, hier S. 3/15. Bhnlich argumentiert auch KRIGER, W.:
Organisation, S. 109.

91 KRAUS, Th.: Aufbavorganisation, hier S. 347.
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Vorteile entstehen dariber hinaus dann, wenn das Erfordernis besteht,
eine Unternehmung - zumindest in Teilbereichen - sowohl funktio-

nal als auch faktorwirtschaftlich zu strukturieren, wie dies
92

auch in dem in Abbildung 6-10 aufgezeigten Beispiel der Fall ist
Der oft als Nachteil bewertete hdhere Koordinationsbedarf, der

in Matrixorganisationen besteht, kann einerseits durch Implementierung
entsprechender Koordinationsgremien aufgefangen werden93. Anderer-
seits kdnnen von offen und vor allem zielorientiert ausgetragenen Ab-
stimmungsprozessen auch effizienzsteigernde, die ‘Schlagkraft' der Organi-

sation erhdhende Wirkungen ausgehen.

D Grundziige der Integration von Stellen zur Wahrnehmung von Arbeits-

sicherheitsaufgaben in die Organisationsstruktur der Instandhaltung

Nachdem in den vorausgegangenen Abschnitten die grundsdtzlichen M&g-
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 Sicherheitsfachkrdften) in diese Struktu-
ren zu erdrtern. Dabei stehen die Stellen von Sicherheitsfachkraften

und Hauptsicherheitsingenieuren im Mittelpunkt. Die Stellen der Sicher-
heitsbeauftragen sind demgegeniiber unproblematisch, da sie nicht in die

Leitungsstruktur, sondern in die Ausfihrungsebene einzugliedern sind.

zur Integration der Stellen von Sicherheitsfachkrdften und Hauptsicher-
heitsingenieuren wird zunichst in den folgenden beiden Abschnitten von
der aus dem Arbeitssicherheitsgesetz ableitbaren und flr die Praxis

typischen Stab-Linien-Organisation ausgegangen.

92 Weitere Vor— und Nachteile nemnt KRUGER, W.: Organisation, S. 93.

93 Dies wird - am Beispiel der Arbeitssicherheit - im folgenden Abschnitt D dieses
Kapitels noch aufgezeigt.
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I Grundsatzliche Gestaltungsalternativen der Stab-Linien-Organisation
zur Beriicksichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen in der In-

standhaltung

Die Stab-Linien-Organisation ist in mehreren grundsdtzlichen
Strukturformen anzutreffen, "die sich aufgrund unterschiedlicher
intensitdt der Verknipfungvon Linie und Stab ergeben"94. Diese Grund-
strukturen, die sich dadruch auszeichnen, dafB ihnen konzeptionell ein
Einliniensystem zugrunde liegt, kénnen prinzipiell auch auf die auf-

bauorganisatorische Gestaltung der Arbeitssicherheit selbst

angewandt werden95 .

1 Stab-Linien-Organisation mit Flhrungsstab

Die erste Grundform, die Stab-Linien~Organisation mit Flihrungs-
stab ist dadurch gekennzeichnet, daR allein der obersten Instanz
der Unternehmung, also der Unternehmungsleitung, eine Stabsstelle zu-
geordnet wird. "Diese als Fllhrungsstab zu bezeichnende St:elle"96 hat

die Unternehmensleitung in Fdhrungsfragen zu unterstitzen.

Im Rahmen der Gestaltung der Arbeitssicherheit kann diese Grund-
form der Stab-Linien-Organisation mit Fiihrungsstab derart zu-
grunde gelegt werden, daf ein Hauptsicherheitsingenieur als be-
ratender E‘achstab97 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, daB es

94 GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 182.

95 Vgl. dazu auch STLIER, Ewald und Jlrgen Schliephacke: Arbeitsschutz - praktisch
organisiert, hrsg. von der Berufsgenossenschaft der Feirmechanik und Elektrotechnik,
2. pufl., K8ln 1979, s. 19 ff.

96 GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 182,
97 Zur artméBigen Unterteilung von Stabstellen in Fachstibe sowie in Stibe chme spezielle

Furktionen, Fihrungsstébe und Staff Assistants vgl. POTTHOFF, E.: Stabstellen, hier
S. 693-693.
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Abbildung 6-11: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssi-
cherheit mit Fihrungsstab

sich bei der Stelle des Hauptsicherheitsingenieurs nicht um einen
allgemeinen Fihrungsstab sondern um einen, die Unternehmensleitung un-
terstlitzenden Fachstab handelt. Dieser kann zudem im allgemeinen nicht
mit den im Arbeitssicherheitsgesetz aufgeflihrten Arbeitssicherheitsauf-
gaben betraut sein, Insofern mufl bei der Wahl dieser Gestaltungsalter-
native zusdtzlich eine kompetenzm&Big 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

angedrdnet sind, wahrgenommen werden.

An dieser Stelle sei nochmals darauf hingewiesen, daf im Rahmen dieser -
wie auch der folgenden - Gestaltungsalternative(n) die Stelle des
Hauptsicherheitsingenieurs normalerweise nicht mit Weisungs-

befungnissen gegeniber den Sicherheitsfachkrdften ausgestattet



320

ist und auch keine Stab-Linienbeziehungen zu derjenigen Instanz unter-
h&lt, die in einer Doppelfunktion auch die Aufgaben einer Fachkraft fir
Arbeitssicherheit wahrnimmt. AuBerdem kann die Stabsstelle des Haupt-
sicherheitsingenieurs sowohl durch eine einzelne Person als auch - im
Rahmen einer abteilungsm&Bigen Strukturierung - durch mehrere
Personen besetzt werden. Im letztgenannten Fall bestehen dann aller-
dings zwischen dem Hauptsicherheitsingenieur und den Mitgliedern seiner
Abteilung Uber- und Unterordnungsverhaltnisse. SchlieBlich kdnnen die
Stabsstellen des Hauptsicherheitsingenieurs - wie auch die der Sicher-
heitsfachkréfte in den noch folgenden Gestaltungsalternativen - sowohl
durch eigene Mitarbeiter als auch durch externe Spezialisten be-
setzt werden; dies &ndert jedoch nichts an der grundsdtzlichen Organi-

sationsstruktur.

Die Anwendung der hier beschriebenen Gestaltungsalternative der Stab-
Linien-Organisation mit Flhrungsstab leidet in gr&Beren Un-
ternehmungen unter dem Nachteil, daB die mit Doppelfunktionen
betrauten Instanzen auf Dauer Uberlastet werden. In kleineren
Unternehmungen, die nicht in mehrere Betriebe (bzw. Werke)
unterteilt sind, kann diese Gestaltungsalternative dagegen derart an-
gewendet werden, daB der Unternehmungsleitung eine Sicherheits-
fachkraft (gem&B Arbeitssicherheitsgesetz) als Fachstab zuge-
ordnet wird, die dann die entsprechenden Aufgaben fir die gesamte Un-
ternehmung allein zu erfiillen hat, Weitere Sicherheitsfachkr&dfte sind

in solchen Fdllen (gemdR 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 Fiilhrungsstab nicht nur
flir die oberste Leitungseinheit, sondern auch flir die der

nachgeordneten Instanzen Assistenzfunktion ausﬁbt“98.

Die Ubertragung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Arbeits-

sicherheit ist in Abbildung 6-12 veranschaulicht.

98 GROCHLA, E.: Untermehmungsorganisation, S. 182.



321

Unternehmungs-
leitung

Produktions-
leitung

]

e
Werksleiter Werksleiter Werksleiter
Werk A Werk B werk C
Fertigungs-] |Fertigungs- Instand-
bereichs- bereichs~ héftpngs—
leiter BI leiter BII w:;ﬁeg
Ausflhrungseinheiten

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 muB in diesem Falle eine Sicherheits-

fachkraft im Sinne des Arbeitssicherheitsgesetzes sein.

Im Rahmen dieser Gestaltungsaltern'ative kénnen sich allerdings - wie
bereits kurz erwidhnt - Probleme hinsichtlich der rechtlichen
Zuldssigkeit dieser Organisationsform dann ergebengg, wenn eine Un-
ternehmung mehrere organisatorisch und produktionswirtschaft-
lich selbstindige (also zumindest teilautonome) Betriebe (bzw.
Werke) umfaBt, da in diesem Fall die Unternehmungsleitung - bei strenger
Auslequng des Arbeitssicherheitsgesetzes - nicht mehr als unmittel-

fare Betriebsleitung anzusehen ist. Fachkr&afte fir Arbeitssicher-

heit aber sind unmittelbar dem jeweiligen Betriebsleiter zu

99 Vgl, SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier S. 425 f.
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unterstellen‘oo, was auch aus organisationstheoretischer Sicht zweck-
maBig erscheint, da sich ansonsten eine zu groBe Kontrollspanne er-

gébe. Insofern besteht die beschriebene Gestaltungsalternative prinzi-

piell allenfalls fiir kleinere und mittlere Unternehmungen, in denen

die einzelnen Betriebe bzw. Werke '"noch kein organisatorisches (produk=

tionstechnisches) Eigenleben"”)1 fihren.

3 Stab-Linien-Organisation mit Stdben auf mehreren Ebenen

Die dritte Grundform, die Stab-Linien-Organisation mit Stdben
auf mehreren Ebenen entsteht dadurch, daB den Instanzen mehrerer
Hierarchie-Ebenen jeweils eigene Fachstdbe zugeordnet werden.
In diesem Fall "beschrankt sich die Aufgabe des Stabes auf die Hilfe-

leistung fir seine Instanz102 und die Stdbe kénnen formell nur “Uber

03

den Instanzenweg miteinanderin Verbindung treten"1

Durch Anwendung dieses Konzeptes auf die Gestaltung der Arbeits-
sicherheit kommt es zu der in Abbildung 6-13 schematisch darge-
stellten Organisationsform, die insbesondere fiir Grofunternehmen typisch

ist.

Diese Gestaltungsalternat_ive zeichnet sich dadurch aus, daB den ein-
zelnen Werksleitern eigene Sicherheitsfachkrdfte als Fachstibe zuge-
ordnet sind. Dariiber hinaus wird auch die Unternehmungsleitung sowie
gegebenenfalls die Produktionsleiter durch die Stabstelle eines Haupt-

sicherheitsingenieurs in Arbeitssicherheitsfragen unterstiitzt.

4 Stab-Linien-Organisation mit Stabshierarchie

Die vierte Grundform, die Stab-Linien-Organisation mit Stabs-

100 Vgl. § 8 Abs. 2 ASiG.
101 SILLER, E.: Arbeitssicherheitsgesetz, hier 5. 425.
102 GROCHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 185.

103 GROGHLA, E.: unternehmungsorganisation, S. 185.
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Abbildung 6-13: Stab-Linien-Organisation der Arbeitssicherheit mit
Stiben auf mehreren Ebenen

hierarchie zeichnet sich schlieflich dadurch aus, daB auch formal den
Stdben die unmittelbare Kommunikation untereinander gestattet
wird. In diesem Falle 148t sich der Stabszusammenhang in der Un-
ternehmung als eigenes hierarchisch strukturiertes Sub-System
interpretieren, da den "Stdben der oberen hierarchischen Ebenen gegen-
Uber den Stdben der unteren hierarchischen Ebenen ein ...Weisungsrecht..

Ubertragen wird"1 04 .

Die Anwendung dieses Konzeptes auf die Organisation der Arbeits-
sicherheit ergibt die in Abbildung 6-14 schematisch dargestellte

Gestaltungsalternative.

104 GROOHIA, E.: Unternehmungsorganisation, 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 Uberein, daB in beiden F&llen sowohl der Unternehmungs-
leitung als auch anderen iibergeordneten Instanzen entsprechende Fach-
stébe zugeordnet sind. Eine Abweichung ergibt sich in dem hier be-
trachteten Fall dadurch, daB zwischen der Stabsstelle des Haupt-
sicherheitsingenieurs und den Stabsstellen der Sicherheits-
fachkrdfte nunmehr hierarchische Leitungsbeziehungen bestehen.
Bel Einrichtung einer solchen Stabshierarchie miissen allerdings
einige rechtlich begrindete Besonderheiten beachtet werden. So
kann insbesondere der Hauptsicherheitsingenieur keine fach-
lichen Weisungsrechte gegeniiber den Sicherheitsfachkriften
ausiiben, da diese - wie bereits mehrfach erwidhnt - bei Anwendung ihrer
Fachkunde weisungsfrei sind. Auch kann der Hauptsicherheitsingenieur
nicht leitende Fachkraft filir Arbeitssicherheit im Sinne des
Arbeitssicherheitsgesetzes und somit Linienvorgesetzter einer abtei-

lungsmaBig strukturierten Sicherheitsabteilung sein, da auch leitende
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Sicherheitsfachkrédfte 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 M&glichkeit, daB der Haupt-
sicherheitsingenieur in der in Abbildung 6-14 dargestellten Kon-
zeption Leiter einer Haupt-Sicherheitsabteilung ist, der die

in fachlicher Hinsicht gleichwohl weisungsfreien Sicherheitskrafte
ebenfalls angehéren. Die Leitungsbefugnisse bestehen also hier
nur hinsichtlich der Erfillung der Aufgaben der Haupt-Sicher-
heitsabteilung; sie kdnnen sich jedoch nicht auf die Whrnehmung der

rechtlich fixierten Aufgaben der Sicherheitsfachkrafte erstrecken.

Die wesentlichsten Aufgaben von Fachst&ben - und somit auch von
den im Rahmen der hier aufgezeigten vier Grundtypen der Stab-Linien-
Organisation der Arbeitssicherheit im Vordergrund stehenden Sicher-
heitsfachkradften und Hauptsicherheitsingenieuren - bestehen in '"der
fachlichen Information und Beratung und meist auch der Uberwa-
chung"105; sie haben mithin die jeweilige Instanz, der sie zugeordnet
sind, in den Funktionsbereichen, auf die sie spezialisiert sind, zu
unterstiitzen. 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 Unterstellungsverhdltnisse und einer klaren
Kompetenzabgrenzung seinen Ausdruck findet - mit einer weitgehenden
Spezialisierung in der Aufgabenerfiillung 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 effizienz-
mindernden Konflikten ausdriicken k&nnen. Einige wesentliche Kon-
fliktfelder, die zwischen Stab und Linie auftreten kdnnen, sol-
len im folgenden kurz erértert werden, wobel insbesocndere das Spannungs-

feld zwischen Instandhaltung und Arbeitssicherheit zu beachten

ist.

105 POTTHOFF, E.: Stabsstellen, hier 5. 654.

106 GROCHLA, B.: Unternehmungsorganisation, S. 186 f.
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I1I Typische Konfliktfelder der Stab-Linien-Organisation

Ein erstes Problemfeld kann sich dadurch ergeben, daB einerseits die
Stabsstelle zur Erfltillung ihrer Aufgaben darauf angewiesen ist,
mdglichst umfassende und objektive Informaitonen sammeln zu
kénnen. Andererseits besteht jedoch im allgemeinen in Organisationssy-
stemen "eine starke Tendenz, die Weitergabe von Informationen tlber

den eigenen Bereich m&glichst umfassend zu kontrollieren"“n,

um
dadurch insbesondere eine ginstige Selbstdarstellung und damit
gute Aufstiegschancen zu erreichen. Die sich hieraus ergebenden
Konflikte stellen auch fiir Sicherheitsfachkréfte ein zentrales Problem
dar. So ist es beispielsweise denkbar, daB - im Spannungsfeld zwischen
JInstandhaltung und Arbeitssicherheit - ein Instandhaltungsleiter wich-
tige Informationen, etwa iber den fortgeschrittenen VerschleiBzustand
einer Anlage, nicht bzw. in "geschdnter" Form an die zustdndige Sicher-
heitsfachkraft weitergibt, um die eigene Zielunterschreitung zu ver-
heimlichen. Dadurch kann sich eine mit dem fortschreitenden Anlagenver-
schleiB3 méglicherweise verbundene Gefahr ungehemmt weiterentwickeln.
Insofern kénnen solche in Stab-Linien-Organisationen typischen Infor-
mationskonflikte, die sich in der Unterdrickung, Filterung und
Manipulation von Daten ausdrilicken, zu schwerwiegenden Beeintré&ch-

tigungen der Arbeitssicherheit auspr&gen.

Ein weiteres, wesentliches Konfliktfeld kann sich durch die "starre
Trennung zwischen Entscheidungsvorbereitung, Entscheidung und Ent-
scheidungsdurchsetzung[‘108 ergeben. Aus dieser Trennung resultiert im
allgemeinen ein beiderseitiges Abhdngigkeitsverhdltnis zwischen
dem Entscheidungen vorbereitenden Stab und der entscheidender
Instanz der Linien, das zu Machtk&mpfen fihren kann. So besteht
beispielsweise die MOglichkeit, daB sich die Instanz, "wenn sie zur
Entscheidung aufgerufen wird, h&ufig verunsichert (fihlt), weil sie
nicht den ganzen Meinungsbildungsprozess nachvollziehen kann. Das miindet
nicht selten ein in das Gefiihl, vom Stab nahezu beliebig mani-
pulierbar und damit fast v6llig abhingig zu sein"109. Dieses

Gefiihl ist auch nicht unbegriindet, da gerade Fachstdbe mit funk-

tionaler Autoritdt ausgestattet sind, d.h. sie haben die M&glich-

107 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149

108 GROCHLA, E.: Unternehmensorganisation, S. 186.

109 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.
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keit, “aufgrund persdnlicher Sachverstdndigkeit das zuklinftige Handeln,
bzw. die zukiinftige Einstellung anderer zu éndern"”o. Dieser Infor-
mationsmacht der Stdbe steht andererseits die Sanktionsmacht
der Instanzen gegenf.iber1” » die darin zum Ausdruck kommen kann, daf
die zustandige Instanz eine den EntscheidungsvorbereitungsprozeB des
Stabes abschlieBende Entscheidung verweigert. Dieses Verhalten der

Organisationsmitglieder kann zu stat:us—Ko'nflikten112 und letztend-

lich auch zu einer mdglicherweise dauerhaften Frustration der Stébe113
fihren. Treten die geschilderten Konflikte zwischen Sicherheitsfachkraf—
ten und den ihnen Ubergeordneten Instanzen auf, so ist die Erreichung

der Ziele der Arbeitssicherheit gefdhrdet. Gemildert wird dieses Pro-
blem allerdings andererseits dadurch, daB Sicherheitsfachkrifte bei
abschligigen Entscheidungen von Instanzen liber ein entsprechenden Gegen-—
machtpotential verfiligen kénnen. Dies kommt ihnen insofern zu, als sie
das gesetzlich fixierte Recht haben, in solchen Konfliktfallen 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-
méglichkeiten offenstehen. Der Einsatz dieses Gegenmachtpoten-
tials kann so zwar zur Erreichung der Arbeitssicherheitsziele dien-

lich und notwendig sein, jedoch wird sich dadurch das persdnliche Ver-
h&ltnis zwischen Stab und Instanz tendenziell weiter verschlechtern.

Dies kann sogar soweit gehen, daB sich verzerrende Feir\dbilder114

aufbauen, die eine weitere Zusammenarbeit mdglicherweise noch schwieriger

gestalten, so daBl die jeweilige Sicherheitsfachkraft den Einsatz seiner

110 POTTHOFF, E.: Stabsstellen, hier S. 689.

111 Zu den Begriffen Informationsmacht (als Féhigkeit, aufgrund wissensbedingter Vor-
teile Macht ausiben zu kénnen) und Sarktionsmacht (als Fahigkeit, Belohmungen bzw. Be-
strafungen zur Zielerreichung einsetzen zu kdnnen) vgl. KRUGER, Wilfried: Organisa-
tionsstruktur und Machtstruktur, in: ZfO, 47. Jg. (1977), S. 126-132, hier S. 128;
DERS, : Macht, insbesondere S. 12 f sowie auch SCHANZ, Ginther: Organisationsgestaltung,
Struktur und Verhalten, Minchen 1982, S. 35 und S, 193-197.

112 Vgl. auch KRUER, Wilfried: Konflikt in der Organisation, in: GROCHLA,E. (Hrsg.):
HWO, Sp. 1070-1082, hier Sp. 1074.

113 vgl. KIESER, Alfred: Konflikte in Organisationen. Organisationsstruktur und Bedirfnisse
des Individuuns, in: WiSt, 12. Jg. (1983), S. 381-388, hier S. 387 sowie FRESE, E.:
Aufbauorganisation, S. 150.

114 Vgl. KIESER, Alfred: Konflikte zwischen organisatorischen Einheiten, in: WiSt, 12. Jg.
(1983), S. 443-448, hier S. 443.
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Macht mit entsprechendem Weitblick sorgfdltig abwigen sollte.

Ein weiteres Konfliktfeld kann sich dadurch ergeben, daf3 seitens der
Instanzen "tendenziell eine gr&Bere Neigung (besteht), bestehende

Regelungen und Strukturen beizubehalten"115

. Stdbe haben dagegen
eher die Bereitschaft, Bestehendes zu verdndern und versuchen hé&ufig,
"ihre Position durch originellere Gedanken aufzuwerten“116. Dieser
Widerspruch zwischen Stabilitd&t und Flexibilit&t kann etwa
im Spannungsfeld zwischen Instandhaltung und Arbeitssicherheit - je
nach individueller Machtstérke117 der Beteiligten - beispielsweise
dazu fihren, dafl seitens der Sicherheitsfachkrifte aus Arbeitssicher-
heitserwdgungen zumindest ein teilweiser Ubergang zur Fremdinstand-
haltung durchgesetzt wird. Dies kann dann wiederum zur Folge haben,
daf3 der Instandhaltungsbereich aus Furcht vor einem v&lligen Ubergang
zur Fremdinstandhaltung in Zukunft die Sicherheitsfachkradfte nicht

mehr hinreichend mit Informationen versorgt, so daB dann die cben

bereits erérterten Informationskonflikte entstehen k&nnen.

Desweiteren kdnnen Konflikte auch dadurch entstehen, daB zwischen In-
stanzen und Std&ben "Unterschiede im Alter, in der Ausbildung

sowie in der Einstellung zum System"118 herrschen.

Wahrend Instanzen héufig langjdhrige Mitarbeiter sind, die sich in
‘ihrer' Unternehmung heraufgearbeitet haben, rekrutieren sich Stabe
oftmals durch junge, hochqualifizierte Universit&itsabsolventen. Diese
orientieren sich eher an "akademischen Wertvorstellungen, die

119
u

mit den Zielen der Organisation in Konflikt stehen k&nnen" nd

identifizieren sich "mehr mit berufsstindigen Normen als mit dem

115 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.
116 FRESE, E.: Aufbauvorganisation, S, 149,
117 Zun Begriff der Machtstirke vgl. KRUER, W.: Macht, S. 27-38.
118 FRESE, E.: Aufbaworganisation, S. 149.

119 GRXCHLA, E.: Unternehmingsorganisation, S, 149.
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120 , .. . .
System” . Stabe kdnnen insofern in der gewachsenen Unternehmung

“lange Zelit ein Fremdkérper"121 sein. Diese Theorie-Praxis-Kon-
flikte verstdrken sich, wenn Instanz und Stab sich in ihrem Berufs-

ethos unterscheiden. Dies kann vor allem dann der Fall sein, wenn sich
122

kaufmannische und technische Interessen gegenlberstehen
AuBerdem wird der Wert der Stabsarbeit oftmals gering eingeschdatzt,
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 Abteilunqen“124

kommen.

Wahrend im Bereich der Arbeitssicherheit den Theorie-Praxis-Konflik-
ten aufgrund der wohl eher langjdhrigen Mitarbeit von Sicherheits-
fachkrdften in derselben Unternehmung eine tendenziell geringere Be-
deutung beizumessen ist, kénnen Kaufmann-Techniker-Konflikte
teilweise zu erheblichen Problemen fihren. Dies resultiert daraus,
daB Sicherheitsfachkrifte im allgemeinen Ingenieure sind und somit
technische Belange inden Yordergrund stellen, wdhrend die ihnen iber-
geordneten Instanzen - zumindest hinsichtlich ihrer faktischen Tatig-
keit - Kaufleute sind und daher Entscheidungen eher auf Basis Okono-

mischer und dabei insbesondere kostenmiBiger Erwdgungen treffen.

Die aufgezeigten Konfliktfelder, die im Rahmen einer Stab-Linien-

organisation, wie sie auch nach dem Arbeitssicherheitsgesetz vorge-

sehen ist, auftreten kdnnen, verdeutlichen, "daB dieses traditionelle

Konzept das Problem einer Verbindung von kooperativer Zu-

sammenarbeit und Spezialisierung nicht in befriedigendem MaBe
125

zu l&sen vermag" . Es muB daher auch im Rahmen der Gestaltung der

Arbeitssicherheit dariiber nachgedacht werden, welche Mbéglichkeiten

120 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.
121 POTTHOFF, E.: Stabstellen, hier S. 691.
122 vgl. KRUGER, W.: Konflikt, hier Sp. 1074.
123 FRESE, E.: Aufbauorganisation, S. 149.
124 KRUGR, W.: Konflikt, hier Sp. 1075.

125 GROGHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 187.
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der Konflikthandhabung126 genutzt werden kénnen bzw. durch welche
zusidtzlichen oder anderen Organisationsformen diese Probleme,
die sich typischerweise in der informellen Struktur von Organisationen
verbergen, einer Ldsung ndher gebracht werden kdnnen. Der folgende

Abschnitt beschiftigt sich daher mit einer Teamkonzeption, die

méglicherweise127 besser als traditionelle Stab-Linien-Organisationen
in der Lage ist, die Linie in Arbeitssicherheitsbelangen zu unterstiit-

zen,

III Teamkonzeptionen zur Beriicksichtigung von Arbeitssicherheitser-

fordernissen

Im Rahmen der Konflikthandhabung kommt organisatorischen MafBnahmen
eine besonders grofe Bedeutung zu. So "werden heute Stdbe zunehmend

durch Stellen mit fachlich begrenzten Entscheidungs- und Weisungsbe-
fugnissen ersetzt"128, daB heiBt, es erfolgt ein Ausbau der ein-
dimensionalen Unternehmensstruktur in Richtung einer Matrix-
organisation. Allerdings kdnnen 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 erhdlt; nimmt mit gréBerer Wahr-
scheinlichkeit Rollenkonflikt wahr, der als stressvoll empfunden wird."129
Insofern ist insbesondere zu priifen, inwieweit bestehende organisations-

130 in diesem

theoretische Ans&tze teamorientierter Konzeptionen
Zusammenhang genutzt werden kénnen. Die Anwendung solcher teamorien-—
tierter Konzeptionen bdte dabei vor allem insofern Vorteile, als dann

. . 1
Entscheidungen gemeinsam von Instanz und Stab (als Pluralinstamz13 ) ge-

126 Vgl. etwa KRUGER, W.: Konflikt, hier Sp. 1079-1081.

127 Zwar finden teamartige Konzeptionen vermehrt Armendung, jedoch mangelt es insgesamt
an einer empirischen Absicherung der vermiteten Vorteile von Teamkonzeptionen. Vgl.
dazu auch GROCHLA, E.: Unternehmurgsorganisation, S, 226.

128 KIESER, A.: Organisationsstruktur, hier S, 387.

129 KIESER, A.: Organisationsstriktur, hier S, 387.

130 Vgl. zur Darstellung solcher Tearkonzepte vor allem GROCHIA, E.: Unternehmungsorgani-
sation, 5. 214-228; IERS.: Einfihrung in die Organisationstheorie, Stuttgart 1978,
S. 167-172, sowie KRUGER, W.: Organisation, S. $8-100+

131 Vgl. KOSICL, E.: Organisation, S. 116.
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troffen wirden. Ein solches Vorgehen "mindert die Informationsabhingig-
keit bei der Linie, es legt gleichzeitig den EinfluB der St3be offen
und vermag schlieBlich auch in theoretischer Hinsicht besser zu be-
friedigen: Die kilnstliche Trennung zwischen Entscheidungs-
vorbereitung und Entschluf kann als lberwunden gelten"132. Da-
mit kdnnte moéglicherweise eine auf Interessenausgleich zielende Organi-
sation geschaffen werden, die eine "Harmonisierung zwischen organisa-
tionalen (Innovationsfdhigkeit, Anpassungsfdhigkeit, Effektivitdt) 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 wdren, die Interessen der Arbeitssicherheit zu er-

fillen.

Nachfolgend seien zwei ausgewdhlte, hier besonders bedeutsam erscheinende

Teamkonzeptionen vorgestellt.

1 Kollegialinstanzen zur Beriicksichtigung von Arbeitssicherheitser-

fordernissen

. . w134 . .
Die Teamkonzeption des "Colleaque Model , die statt Singular-
instanzen sogenannte ‘'Colleaugue Groups' - die hier als Kollegialin-

stanzen bezeichnet sind - vorsieht, wurde von "Golembiewski aus-
driicklich als Alternative zum traditionellen Stab-Linien-
Konzept entwi:::kelt"‘I35 und ist insofern hier vorrangig auf ihre
Tauglichkeit fir die organisatorische Gestaltung der Arbeits-

sicherhiet =zu priifen.

132 SCHANZ, G.: Organisationsgestaltung, S. 196.

133 KASPER, Helmut: Strukturprobleme innovativer Organisationen, in: Harvardmanager, o.Jg.
(1981), H, IT, S, 52-58, hier S. 55.

134 Dieses Konzept wurde entwickelt von GOLEMBIBWSKI, Rabert T.: A New 'Staff' Model:
A Synthesis fram Behavioral Research, in: Managerial Behavior and Organization Demard,
Chicago 1967, S. 296-315; DERS.: Organizing Men and Power: Pattern of Behavior and
Line-Staff Models, Chicago 1967 (zitiert nach GROCHIA, E.: Unternehmungsorganisation,
S. 253).

135 GROGLA, E.: Unternehmungsorganisation, 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 verknipft werden1 36. Diese Ent-
scheidungskollegien setzen sich aus einer mit der Erfilillung der Gesamt-
aufgabe der Unternehmung betrauten Leitungseinheit (Singularinstanz
in der Stab-Linien-Organisation) und einer (oder mehreren) Unter-
stiitzungseinheit(en) (Stdbe in der Stab-Linien-Organisation} zu-
sammen, die sich mdglichst nicht durch Statusunterschiede auszeichnen
diirfen. Die Mitglieder einer solchen Kollegialinstanz agieren arbeits-
teilig: Fir substantielle Probleme137, die gleichzeitig mehrere
Mitglieder betreffen und lber deren L&sung kein Konsens besteht sind
Gruppenentscheidungen herbeizufiihren. Spezial-Probleme, die
nur ein Mitglied der Kollegialinstanz betreffen, bzw. Konsens-Pro-
bleme138, liber deren L&sung Einigkeit besteht, dirfen dagegen auch

durch Einzelentscheidungen disponiert werden.

Diese hier nur kurz beschriebene Teamkonzeption kann grundsdtzlich
auch zur Integration von mit Arbeitssicherheitsaufgaben be-
trauten Stellen herangezogen werden. Die als Unterstiitzungsein-
heiten auszulegenden Stellen der Sicherheitsfachkr&fte 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 Fllhrungsstab als Ausgangspunkt fiir eine derartige Reorgani-
sationsmaBnahme in Frage, da damit auch die Bedingungen des Arbeits-
sicherheitsgesetzes erfiillt wirden. 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 Instandhaltungs-Leitungseinheit und einer Sicherheits-
Unterstitzungseinheit (sowie gegebenenfalls weiteren Unterstiitzungs-

einheiten) besteht. Es darf vermutet werden, daR dadurch Arbeitssicher-

136 Vgl. dazu sowie zu den folgenden Ausfihrungen GROCHLA, E.: Unternehmrgsorganisation,
5. 220-222,

137 Substantielle Probleme werden von Golarbiewski als 'substantive issues' bezeichnet.

138 Spezial- und Konsens-Prableme werden von Golambiewski als technical issues! bezeich-
net,
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heitserfordernissen ~ vor allem aufgrund der nunmehr auch vorhandenen
Entscheidungs(beteiligungs)befugnisse - besser Rechnung getragen wiir-
de. Allerdings sind andererseits auch Schwierigkeiten zu erwarten:
So wird insbesondere einerseits nicht immer eine eindeutige Trennung
der oben beschriebenen Problemkategorien mdglich und insofern
auch die Kompetenzabgrenzung gefidhrdet sein. Andererseits dirften
einer derartigen ReorganisationsmaBnahme - vermutlich nahezu uniiber—
windbare - Barrieren seitens der bisherigen (Singular~)Instan-
zen gegeniberstehen, da deren Bereitschaft, Entscheidungspotentiale
abzugeben, gering sein wird. In dieser Hinsicht kann das nachfolgend
vorzustellende hierarchieerginzende Service~’I‘eam-Konzept139 als

praktisch durchsetzbarer gelten.

2 Hierarchieergénzendes Service-Team-Konzept zur Beriicksichtigung von

Arbeitssicherheitserfordernissen

Das hier vorzustellende hierarchieergidnzende 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 zundchst ein - unmittelbar der Un-
ternehmungsleitung untergeordnetes140 - *Service-Center Arbeits-
sicherheit' gebildet. Dieses Service-Center kann materiell als Sicher-
heitsabteilung aufgefaBt werden, in der mehrere Sicherheitsfach-
krdfte unter einer leitenden Sicherheitsfachkraft zusammenge-
faBt sind. Es handelt sich somit hierbei um eine Stellenmehrheit, die
zeitlich unbefristet zusammenarbeitet und mit Daueraufgaben be-

traut ist141 . Innerhalb dieses Service-Centers werden untereinander

139 Bei dem hier so genarnten hierarchieergdnzenden Service-Tean-Konzept handelt es sich
i eine Modifikation der vorwiegend fiir befristete und kreative Projekte erstellten
Teamkonzeption von SCHNELLE (Eberhard: Entscheidungen im Management, Wege zur Losung
kaplexer Aufgaben in grofen Organisationen, Quickborn 1966; vgl. dazu insbesondere
auch GROGHLA, E.: Unternehmungsorganisation, S. 222-225 sowie KRUGER, W.: Organisation,
S. 98-99).

140 Dies entspricht zwar in dem Beispiel der Abbildung 6-15 nicht der strengen Auslegung
des Arbeitssicherheitsgesetzes, nach der Sicherheitsfachkréfte den Betriebsleitern
(bzw. hier Werksleitern) zu unterstellen sind, folgt aber der Auffassung, da Arbeits-
sicherheit eine Fihrungsaufgabe ist.

141 Die an dieser Stelle im Schnelle-Konzept vorgesehene ‘Planungsgruppe’ ist dagegen
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Abbildung 6-15: Beispiel fiir ein hierarchieerginzendes Service-Team-Kon-
zept zur Bewdltigung von Arbeitssicherheitsaufgaben im
Rahmen einer Einlinienorganisation

vermaschte 'Sicherheitsteams' gebildet, die iiber die erforderlichen
Spezialkenntnisse verfigen und in unmittelbarem Kontakt mit ihrem
Zustdndigkeitsbezirk stehen. Dieser Kontakt ist etwa dadurch herstell-
bar, daB aus Jjedem Zustdndigkeitsbezirk (also etwa aus der 'Instandhal-
tung Werk B') ein Sicherheitsbeauftragter zugleich zum Mitglied in

dem entsprechenden Sicherheitsteam ernannt wird.

Innerhalb des Service-Centers k&nnen bereichsbezogene Arbeitssicher-
heitsfragen - aufgrund der vergleichsweise 'hohen' Einbindung in die
Hierarchie - unmittelbar und weitgehend autonom von der lei-
tenden Sicherheitsfachkraft entschieden werden. Fir werks-

oder gar funktionsbereichsi{ibergreifende Arbeitssicherheits-
probleme (mit strategischem Charakter) ist dagegen ein 'Entschei-

dungsteam' einzusetzen, das sich aus einem oder mehreren Mitgliedern

nicht direkt in die Hierarchie eingebunden und dient der zeitlich befristeten Be-
wiltigung von Projektaufgaben.
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der Unternehmungsleitung, der leitenden Sicherheitsfachkraft sowie den
betroffenen Funktionsbereicls- und Werksleitern zusammensetzt. Die Vor-
bereitung derart zu treffender Entscheidungen wird im Service-
Center vorgencmmen und durch fallweise zu konstituierende 'Pla-
nungsteams®' unterstiitzt, Ebenfalls fallweise zu bildende *Infor-
mationsteams' erhalten die Aufgabe, die jeweils von den anstehenden
Entscheidungen betroffenen Unternehmungsbereiche liber Inhalte und Fort-
gang des Entscheidungsprozesses zu informieren.

Es kann vermutet werden, daB eine derartige Konzeption142

® die Leistungsfédhigkeiten der betroffenen Mitarbeiter akti-~

viert,
® die Qualitdt der Entscheidungen verbessert,
® die Entscheidungsdurchsetzung erheblich beschleunigt,
® die Kommunikation verbessert,
® die Flexibilitdt der Struktur erhdéht,

® vergleichsweise eindeutige Kompetenzabgrenzungen er-
méglicht,
® das Auftreten von Re-entry-Problemen durch den Dauercharak-

ter des Service-Centers weitgehend vermeidet,

® der Verselbstidndigung des Teams durch unmittelbare Ein-
bindung des Service-Centers in die bestehende Hierarchie ent-

gegenwirkt und

® sowohl Spezialisierungs- als auch Koordinationserfor-

dernissen in ausgeprigter Weise Rechnung trégt.

Die Gliltigkeit dieser Vorteile ldBt sich jedoch letztlich nur auf der

Basis praktischer Erfahrungen absichern.

IV Bericksichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen innerhalb von

Matrix-Organisationen

Im Rahmen der bisherigen Ausfihrungen stand die auch in der Praxis

142 Vgl. zu den Vor- und Nachteilen von Teamkonzeptionen vor allem KRUGER, W.: Organi-
sation, S. 98.
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dominierende Stab-Linien-Organisation im Vordergrund. Es wurde
darauf hingewiesen, daB solche eindimensionalen Strukturen in mehr-
facher Weise Probleme mit sich bringen kdnnen. 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 &uBerst tiefe Hier-
archien entstehen, die als sehr inflexibel und kaum kontrollier-
bar gelten missen. Dariber hinaus ist das Auftreten von Konflik-
ten innerhalb einer allein stabsmiBig organisierten Bewdltigung von
Arbeitssicherheitsaufgaben nahezu unvermeidlich., Das Erreichen der
Ziele der Arbeitssicherheit wird infolgedessen vor allem dann gefdhr-
det, wenn ausreichende Mdglichkeiten der Konflikthandhabung fehlen.
Gréftenteils sind solche Médngel durch die Konstruktionsprinzipien der
Einlinien-Organisation bedingt. Insofern erscheint hiufig der Uber-
gang zu mehrdimensicnalen Strukturen, insbesondere zur Matrix-
Organisation, zweckmdBig. Der entscheidende Impuls dazu wird da-
bei jedoch regelmiBig von dem Erfordernis ausgehen, die Instandhal-
tung selbst - mdglicherweise sogar zu einer umfassenden Anlagenwirt-
schaft - auszubauen. Dies kann dann (mittelbar) auch der Arbeitssicher-

heit zugute kommen.

1 Einfache Stab-Matrix-Organisation

Die hier zun&chst 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 148t erkennen, daB 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
Berlcksichtigung der dort eingegliederten Instandhaltung - vertie-

fend dargestellt‘I 43 .

143 Vgl. zu diesem Grundtyp der Struktirierung vor allem MENNEL, W.: Abgrenzung, hier S. 58
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Abbildung 6-16: Beispiel fiir die Integration von Sicherheitsstédben in
eine Zweilinienorganisation

Diese derart gebildete zweidimensionale Grundstruktur ist um ent-
sprechende Stabsstellen zur Wahrnehmung von Arbeitssicher-
heitsaufgaben erginzt, so einerseits durch den direkt der Unter-
nehmungsleitung zugeordneten Hau;':)tsicherheitsingenieur und anderer-
seits um die der jeweiligen Werksleitung unterstellten Sicherheits-
fachkrafte. Die Zuordnung der Sicherheitsfachkréfte zur Werkslei-
tung entspricht der strengen Buslegung des Arbeitssicherheitsgesetzes,
steht jedoch nicht im Einklang mit dem Grundprinzip der Doppelunter-
stellung in _Matrix—Organisationen‘I 44. Gleichwohl ist jede Sicherheits-
fachkraft fiir 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, daB auch die Sicherheitsfachkréfte in einer derartigen Organi-

sationsstruktur unter typischen Schwierigkeiten von Matrix-Organi-

144 Dies ist auch deshalb nicht erforderlich, weil unterstellt wurde, dal der AnstoB
zur Matrix-Organisation nicht von Arbeitssicherheitserfordernissen ausging.
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sationen leiden, so vor allem unter der sehr hohen Komplexitat
und der (tendenziell destabilisierenden) Konflikttrdchtigkeit der
Struktur145. Als mdgliche (organisatorische) MaBnahme zur Komplexi-
tatsbewdltigung und zur Stabilisierung einer derartigen ein-
fachen Stab-Matrix-Organisation bietet es sich an, zus&tzliche

Koordinationsgremien einzusetzen.

2 Ergdnzung der Stab-Matrix-Organisation um arbeitssicherheits-

relevante Koordinationsgremien

Gremien sind - wie auch Abteilungen - stets Stellenmehrheiten.
Wihrend jedoch Abteilungen zur vertikalen Koordination von Mit-
arbeitern eines bestimmten Aufgabenkomplexes untereinander
dienen, kdnnen Gremien zusdtzlich eingesetzt werden, um die ins-
besondere aufgrund spezifischer informaler Beziehungen auftretenden
Konflikte des Arbeitssicherheitspersonals mit anderen (vor
allem leitenden) Mitarbeitern einer Unternehmung zu hand-
haben. Dariiber hinaus kommt der Gremienarbeit die wichtige Funktion

zu, im Rahmen multipersonaler Willensbildung der &uBerst vielschichtigen
Interessenpluralitdt einer Unternehmung aufgabenbezogen Rechnung zu
tragen. SchlieBlich kdnnen Gremien auch als eine "organisatorische
Bricken 48 angesehen werden, die - unter bewuBter Umgehung des Linien-
systems - einerseits insbesondere der Querschnittskoordination und
andererseits auch der Verkirzung von Informationswegen und -zei-

ten dient.

Gremien unterscheiden sich von Abteilungen grundsitzlich auch dadurch,
daB sie nicht dauernd, sondern zeitlich befristet - in bestimmten
Zeitintervallen - zusammentreten. Ansonsten kdnnen Gremien - ebenso
wie Abteilungen - in zeitlich unbefristeter Zusammenarbeit mit
Daueraufgaben betraut sein (Ausschiisse). Demgegeniiber besteht
auch die Mdglichkeit, Gremien mit Sonderaufgaben zu betrauen, die

sie in einer bestimmten zeitlichen Frist zu erfiillen haben

145 Vgl. dazu auch KRUGER, W.: Organisation, S. 108; KOSICL, E.: Organisation, S. 159-161
sowie SCHANZ, G.: Organisationsgestaltung, S. 211-221.

146 KOSIOL, E,: Organisation, S. 159,
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Das {(vor aliem) zu Koordinationszwecken einsetzbare arbeitssicher-

heitsrelevante Gremiensystem,

schnitt beschriebene Stab-Matrix-Organisation erganzt,

das die im vorausgegangenen Ab-

soll

nachfolgend anhand des in Abbildung 6-17 aufgezeigten beispielhaften

Organigramms dargestellt werden. Bei den dort aufgenommenen Gremien

handelt es sich um solche, die sich entweder nur teilweise (Bereichs-

und WerksausschuB) oder auch ausschlieBlich (Arbeitsschutz-, Sicher-

heitsausschuB sowie Sicherheitskonferenz und Arbeitskreis Betriebs-
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Abbildung 6-17: Beispiel fiir die Anbindung von arbeitssicherheitsrelevan-
ten Koordinationsgremien an eine Zweilinienorganisation
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sicherheit) - mit Arbeitssicherheitfragen beschéftigenm'?_

Diese - auch nach ihrem zeitlichen Zusammentreten differenzierten -
Sicherheits-Gremien wurden zum einen in (hier sogenannte) Konferenzen
und Ausschiisse unterteilt. Dabei unterscheiden sich Konferenzen von
Ausschiissen dadurch, daB sie reine Koordinationsgremien darstellen
und zudem nicht mit inhaltlichen Daueraufgaben betraut sind.
Dies gilt auch flir die in Abbildung 6-17 aufgeflihrte Sicherheitskon-
ferenz, die zur Koordination der unmittelbar mit Arbeits-=
sicherneitsaufgaben betrauten Personen eingesetzt werden kann.
Ausschiisse sind dagegen solche Gremien, die zeitlich unbefristete Dauer-
aufgaben zu erfillen haben. In diesem Zusammenhang erlangen vor allem
der ArbeitsschutzausschuB und der SicherheitsausschuB eine besondere

Bedeutung.

So hat der Arbeitsschutzausschuf3, der nach MaBgabe des Arbeits-
sicherheitsgesetzes gebildet werden muB148, insbesondere "die Aufgabe,
Anliegen des Arbeitsschutzes und der Unfallverhiitung zu be-
raten um gegebenenfalls im Vorstend Vorschldge zu unterbreiten., In
Grof3betrieben kann dieses Kriterium nur {ibergreifende sicherheits-

technische MaBnahmen beraten ..."149

Die Bildung des Sicherheitsausschusses kann aufgrund der Reichs-
versicherungsordn‘ungll50 vorgeschrieben sein. Allerdings entfdllt diese
gesetzliche Pflicht dann, wenn Fachkréafte tiir Arbeitssicherheit be-
stellt sind. Gleichwohl stellen § icherheitsausschiisse eine-zweck-
mdBige und bewdhrte Ergédnzung der Arbeitssicherheitsorgani-

: 151 . . .
sation dar . Dieser Ausschuf hat die Aufgahe, Arbeitssicherheilts

147 vgl. dazu BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek: Arbeitssicherheit, hier S. 123 {(abb. 2),
die aufzeigen, wie diese bzw. &hnliche Gremien in die BASF-Organisation eingebaut
sind und welche Aufgaben diese Gremien im Rshmen der Arbeitssicherheitsorganisation
zu Ubernehmen haben.

148 vgl. noclmals § 11 ASiG.
149 BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek: Arbeitssicherheit, hier S, 123.

150 Vg. nochmals § 719 RVO.

151 Vgl. BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek: Arbeitssicherheit, hier 5. 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 betrieblichen Mingel auf dem Gebiet
des Arbeitsschutzes besprochen und mdgliche AbhilremaBdnahmen diskutiert
und beschlossen. Wiirde z.B. eine Treppe in desolatem Zustand von einem
Sicherheitsbeauftragten angetroffen werden, so meldet er dies seinem
Vorgesetzten; in der néchsten SicherheitsausschuBsitzung wird dieses
Problem dann behandelt. Es wird lber die Art der Raparatur und den
Termin ein BeschluBl gefaBt. Bei akuter Gefahr wird fiir sofortige Ab-
hilfe der Mangel gesorgt."152
Dieses Beispiel 148t erkennen, daB die geschilderten, mit der Leitungs-
struktur verbundenen Precbleme in der Praxis teilwelise bereits
erkannt wurden und durch Ubergang zu teamartigen Strukturen,in
denen multipersonale Entscheidungen in Gruppen getroffen wer-

den, zu l6sen versucht werden.

Als weiteres, mit Arbeitssicherheitsaufgaben beauftragtes Gremium wird
in Abbildung 6-17 schlieBlich der (hier sogenannte) Arbeitskreis
Betriebssicherheit aufgefiihrt. Dieser Arbeitskreis stelle ein Gre-
mium dar, das sich dadurch auszeichnet, daB es tendenziell mit der Er-
fiillung 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 mégliche AbhilfemaBnahmen,
... vorgeschlagene interne Richtlinien und allgemeine sicher-

153 und dient insofern prinzipiell der

heitstechnische Probleme'
Entlastung der Ubrigen unmittelbar mit Arbeitssicherheits-

fragen befaBten Gremien.

152 BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek: Arbeitssicherheit, hier S. 124.

153 BIRKHAHN, W. und H.J. Joschek, Arbeitssicherheit, hier S. 123.
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Um ein reibungsloses Funktionieren der aufgezeigten Gremien-
arbeit gewahrleisten zu kdnnen, muB die Teilnahme entsprechend
kompetenter Mitarbeiter sowohl der Funktionsbereiche als
auch der Faktorwirtschaften an den jeweiligen Sitzungen der ver-
schiedenen Gremien sichergestellt werden. Darlber hinaus sollte im
Einzelfall auch in Erwdgung gezogen werden, ob nicht die Méglichkeit
besteht, auch externe Mitarbeiter - so beispielsweise einen Sicher-
heitsbeauftragten einer in der eigenen Unternehmung beschaftigten Fremd-
instandhaltungsgruppe -~ zumindest fallweise vertraglich zu verpflichten,
an der Gremienarbeit teilweise - etwa insbesondere im Sicherheitsaus-

schuf3 - teilzunehmen.

Abschliefend bleibt festzustellen, daB die zwar sehr zeitaufwendige
Gremienarbeit gleichwohl angesichts der vorherrschenden arbeitstei-
ligen Struktur von Industrieunternehmungen sowie aufgrund der zahl-
reichen Interdependenzen, die unter Arbeitssicherheitsaspekten innerhalb
solcher Unternehmungen bestehen, zur Bewdltigung und Erfillung
der Ziele der Arbeitssicherheit ein nahezu unverzichtbares -
aufbauorganisatorisches Hilfsmittel darstellt. Ein teilweiser
Abbau von Gremien ist allenfalls dann méglich, wenn die Stellen
zur Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in Form einer
Teamkonzeption in eine bestehende Matrix-Organisation in-

tegriert werden.

3 Ergénzung der Matrix-Organisation um ein Service-Team zur Beriick-

sichtigung von Arbeitssicherheitserfordernissen

Den Ausgangpunkt fir 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-
erganzendes) Service-Team érgénzt, das mit der Erflillung von
Arbeitssicherheitsaufgaben betraut ist. Die Einbindung eines
derartigen Service-Teams geschieht prinzipiell in gleicher Weise,

. . . . A L . . . 4
wie dies bereits flir eine Einlinienorganisation gezeigt wurde15 .

154 Vgl. dazu nochmals Abschnitt D III 2 in diesem Kapitel.
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im Unterschied dazu sind in der Zweilinienorganisation allerdings
die vermaschten Sicherheitsteams nicht mehr allein flr spezielle,
eng abgegrenzte Unternehmungsbereiche, sondern fir Matrixbezirke
verantwortlich. Dies erschwert zwar mdglicherweise deren Tatigkeiten,
bietet aber den groBen Vorteil, daB die zwischen der Instandhaltung
und anderen Aktivitatsfeldern der Unternehmung bestehenden Interdepen-
denzen (quasi automatisch) beh’icksichtigt werden., Dies kommt auch in
der Besetzung der (fallweise einsetzbaren) Informations-,
Planung~ und Entscheidungsteams 2zum Ausdruck. In diese:Teams
werden im Rahmen einer Zweilinienorganisation ebenfalls Vertreter
‘zwelier 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 aufgefiihrten Matrixbezirke
sind dementsprechend Vertreter sowohl der betroffenen Fertigungsbe-

reiche als auch der Instandhaltung aufzunehmen.

Gegeniliber der Unterstlitzung 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 verbundenen Unternehmungsbereichen
wird nicht nur gefdrdert, sondern durch entsprechende strukturelle

Aufbau- und Ablaufprinzipien geregelt;

® méglicherweise auftretende Konflikte zwischen den Matrix-
Managern miissen 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 hierarchieergdnzendes Service-Team
in Arbeitssicherheitsbelangen unterstiitzten 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, M8glichkeiten und Ansatzpunkte
zur Gestaltung von Arbeitssicherheit in der Instandhaltung

(primdr von Anlagen in Industrieunternehmungen) aufzuzeigen.

Als methodologischer Grundraster diente der Untersuchung die Vor-
stellung, daB Industrieunternehmungen aus formaler Sicht kom-
plexe sozio-technische Systeme darstellen, in denen (rationales)
Entscheidungshandeln dominiert. Thre materielle Auskleidung er-
hielt diese Sichtweise durch Riuckgriff auf die Instrumentalthese,
die Unternehmungen als Instrumente zur Erreichung individueller Ziele
wirtschafterder Interessentrdger auffaBt und somit vor allem dazu bei-
zutragen vermag, eine anwendungsorientierte Betriebwirtschafts-
lehre, 'in der Sach- und Verhaltensaspekte gleichermaBen Beriicksichti-

gung verdienen, zu begrinden.

Die gewonnenen bedeutsamsten Untersuchungsergebnisse sind nach-

folgend thesenartiq zusammengefaft.

® 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-
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beitsleben bemiht.

Arbeitssicherheit ist im Unternehmungsgeschehen als Flihrungs-
aufgabe aufzufassen und umfaBt daher steuernde sowie gestal-
tende Aktivititen, die sowohl auf das Arbeitssystem als auch auf

das Arbeitsverhalten auszurichten sind.

Die Instandhaltung von Anlagen, die auf die Erhaltung und Wie-
derherstellung der Leistungsfadhigkeit von Betriebsmitteln
gerichtet ist, gewinnt aufgrund wachsender Technisierung zunehmende

Bedeutung.

Die im allgemeinen sehr personalintensive Instandhaltung ist
- vor allem wegen der vorherrschenden Vielfalt und Komplexitat ihrer
aufgaben, ihrer Objekte und ihrer Ziele -~ als besonders gefahren-
trdchtiger Bereich anzusehen., Es muf8 vermutet werden, daB sich

nahezu ein Viertel aller Arbeitsunfdlle im Zusammenhang mit Instand-

haltungst&atigkeiten ereignen.

Der Verkniipfung von Arbeitssicherheit und Instandhaltung
stellt sich prinzipiell die duale Zielsetzung, Arbeitssicher-

heit durch die und in der Instandhaltung zu schaffen.

Diesen Zielvorstellungen ist nicht nur unter human-ethischen Ge-
sichtspunkten, sondern auch aus Okonomischer Sicht besondere
Bedeutung beizumessen. Die Systematisierung méglicher erfolgs-
wirtschaftlicher Konsequenzen von Arbeitsunféllen der Art
nach 14Bt erkennen, daB eine im einzelnen kaum iberschaubare Viel-
zahl von zusédtzlichen Kosten, ErléseinbuBen und Gewinn-
minderungen entstehen kann. Solche Unfallasten sind den Arbeits-

sicherheitskosten im Rahmen von Wirtschaftlichkeitanalysen gegen-

iberzustellen.

Die Verknlipfung von Instandhaltung und Arbeitssicherheit
kann durch eine systemtheoretisch gestiitzte Konzeption er-

reicht werden.

Die Instandhaltung 1l4Bt sich als ein Subsystem der Unterneh-

mung kennzeichnen, das - unter primdr aufgabenorientierter Sicht -
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durch Charakterisierung der einzelnen Aktionselemente (Aktions-—
arten, -objekte, -trdger, -mittel, -zeiten und -orte) und der zwischen
diesen herrschenden Beziehungen beschrieben werden kann. Zusatzlich
dazu sind auch wechselseitig wirksame AuBenbeziehungen zu (hierar-

chisch Ubergeordneten) Supersystemen zu beriicksichtigen.

® Das Systemverhalten 148t sich durch kybernetische Analysen ab-
bilden. Diese verdeutlichen, daB erst die - speziell auch Frithwarn-
informationen bereitstellende und berilicksichtigende - gekoppelte
Regelung und Steuerung von Instandhaltungssystemen zur Schaf-

fung von Arbeitssicherheit fiihren kann.

® Diese Sichtweise impliziert das Erfordernis, planerische sowie
organisatorische Voraussetzungen der Arbeitssicherheit in

der Instandhaltung eingehender zu beleuchten bzw. zu schaffen.

® Als Ausgangspunkt fir die Integration von Arbeitssicherheitsbe-
langen in die Instandhaltungsplanung sind zun&chst die Ziele der
‘Arbeitssicherheit abzuleiten, zu systematisieren und in das Ziel-~

system der Instandhaltung einzubetten.

® Die auf der Instrumentalthese fuBlende Analyse von in Unternehmungen
vorherrschenden Interessenlagen verdeutlicht, ‘daB ArlqeiFssicher—
heit auf gesellschaftlichen, individueilen uﬁd auch unter-
nehmungsspezifischen Motivkomplexen basiert und somit als
integraler Bestandteil unternehmerischer Zielsetzungen auf-
zufassen ist.- . -

;

® Das durch Vorhandensein kdrperlichen, seelischen und sozialen Wohl-
befindens Erfiillung findende Oberziel der Arbeitssicherheit
14Rt sich - unter Orientierung an den einzelnen Elementen eines Aktions-

feldes -~ in personelle, technische und strukturelle Teilkom-

ponenten differenzieren.

® Als Ansatzpunkte fiir eine Zielkonzeption der Instandhaltung
bieten sich die gleichrangig nebeneinander zu stellenden Oberziele
der Wirtschaftlichkeit (als &konomische Zielkategorie) der An-
lagenverfiigbarkeit (als technische Zielkategorie) und der Humani-

tat (als soziale Zielkategorie) an. Arbeitssicherheit stellt in
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diesem Rahmen einen besonders bedeutsamen humanitdren Zielkom-

plex dar.

Im Anschluf 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 ergriinden, die - aufgrund ihrer Gefahrentrachtigkeit - die

Erfiillung der Arbeitssicherheitsziele beeintré&chtigen kdnnen.

Diese hier als Sicherheitsschwachstellen bezeichneten Problem-
felder lassen sich umfassend und frithzeitig nur mittels eines praven-

tiv anzuwendenden Analyseinstrumentariums erfassen.

Im Mittelpunkt von dazu heranzuziehenden Systemsicherheitsanalysen
steht die spezifische Analyse der Sicherheitsschwachstellen
im Instandhaltungssystem, die primdr der Identifikation und
darauf aufbauend der Beseitigung bzw. dér ‘Hemmung der Wirkung

von Sicherheitsschwachstellen dient.

Sicherheitsschwachstellenanalysen erfordern die standige Uber-
wachung systemtheoretisch abgesteckter Beobachtungsbereiche,
die sensibilisierung des Analytikers fir die Wahrnehmung und Be-
wuBBtmachung vorhandener Sicherheitsschwachstellen, die
Klassifikation und Dokumentation der identifizierten
Sicherheitsschwachstellen sowie die abschlieBende 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 Gefidhrdungsstadium (potentielle, latente, akute und
faktische Sicherheitsschwachstellen) und nach der mdéglichen
Wirkung (systemintern und -extern wirksame, Produktionsfaktoren

- sachgliter und/oder Personen -, Produktionsprozesse und/oder Leistungen

schadigende 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 mbgliche Sicherheitsschwachstellen in der Elemente-
struktur von Instandhaltungsaktionen als auch solche, die
sich zwar auBerhalb des Instandhaltungssystems (in dessen
Supersystemen) befinden, aber in dieses gefihrdend hineinwirken k&n-

nen.

® Als "Analyselandkarten" fur die (theoretische) Identifikation
mdglicher aktionssysteminterner Sicherheitsschwachstellen
dienen kombinationstypologische "Steckbriefe der Instand-
halten", die fiir jedes Aktionselement typisierende Merkmale und

typische Merkmalsausprédgungen von Instandhaltungsaktionen aufweisen.

® Die (theoretische) Identifikation mdglicher aktionssystem-
externer Sicherheitsschwachstellen fuBt auf der umfassenden
Analyse der bedeutsamsten Interdependenzen zwischen dem In-
standhaltungssystem und dem unmittelbar lbergeordneten
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 miissen und an die spezifischen Belange
der Instandhaltung anzupassen sind, lassen sich nach dem Grad der
Vorbeugung, deren Planmd&Bigkeit, deren Aktualitit, dem Ge-
fdhrdungsstadium, 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 Verkniipfung zu einem auf die jeweils
situativ vorherrschenden Bedingungen abgestimmten Strategien-

biind«in zusammenfassen.
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® Ein derart gekniipftes Strategienbiindel zur Schaffung von Ar-
beitssicherheit ist zum einen in der die grundsdtzliche
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 gewdhrleisten, daB auch wahrend der Durchfihrung
von Instandhaltungsaktionen Arbeitssicherheitserfordernisse
Beriicksichtigung finden. Dazu sind sicherheitsspezifische MaB-
nahmen auch in der Ablaufplanung der Instandhaltung inte-
grativ - méglichst in Form verbindlich festgeschriebener Zwangsab-
liufe ~ zu verankern und entsprechende Kontrollmechanismen vor-
zusehen, durch die die Einhaltung der planmifigen Ablaufe liberwacht

werden kann.

® Zusdtzlich zu den bisher vornehmlich genannten Ansatzen zur Inte-
gration von Arbeitssicherheitsbelangen in die Planung,
Realisation und Kontrolle der Instandhaltung ist auch zu
prifen, welche Md6glichkeiten 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 zunichst 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 Fachkr&fte fiir Arbeitssicherheit beziehen, 2zu be-
riicksichtigen. Diese sind - gem&B Arbeitssicherheitsgesetz - grund-
sdtzlich einer vorhandenen Linienstruktur als Stibe zuzuordnen, bei
Anwendung ihrer Fachkunde mit einer rechtlich verbrieften Weisungs-
freiheit auszustatten und unmittelbar dem jeweiligen Leiter eines

{nach organisatorischen und produktionswirtschaftlichen Aspekten eigen-

standigen Betriebes zu unterstellen.
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® Die Prifung der grundsdtzlichen Moglichkeiten der Stellen-
bildung zeigt, daB sich das qundamen_tale organisatorische
Gleichgewichtsproblem zwischen Spezialisierung und Koor-
dination auch flr Organisationseinheiten stellt, die mit Arbeits-~

sicherheitsaufgaben betraut sind.

® Die Analyse der Mdglichkeiten der Integration von Stellen zur
Wahrnehmung von Arbeitssicherheitsaufgaben in die Leitungs-
struktur einer Unternehmung bzw. speziell in djie der Instandhaltung
setzt Kenntnisse {ber die grundsdtzlichen Varianten der organi-
satorischen Gestaltung der Instandhaltung sowie deren
Einbettung in eine (ein- oder mehrdimensionale) Unterneh-

mungsstruktur voraus.

® Es 138t sich feststellen, daB Arbeitssicherheitsstellen prin-
zipiell in Form aller mdglichen Grundtypen der Stab-Linien-
Organisation in eine Einlinienorganisation integriert werden
kénnen. Dabel sind jedoch meist spezifische Konfliktfelder in Kauf

zu nehmen.

® Solche Konfliktfelder kénnen durch Anwendung von Teamkonzeptionen,
so insbesondere durch Bildung von Kollegialinstanzen oder durch
Implementierung hierarchieergdnzender Service-Teams, weit-

gehend vermieden werden.

® Auch in eine Mehrlinienorganisation lassen sich Arbeitssicher~
heitsstellen in-Form von Stiben integrieren. Allerdings sind
hier - aufgrund der grundsdtzlichen Konflikttrachtigkeit von

Mehrlinienorganisationen - verstérkte Schwierigkeiten zu erwarten.

® Dies macht zumindest eine Erg&nzung der Stab-Matrix-Organi-
sation um arbeitssicherheitsorientierte Koordinations-
gremien erforderlich, fihrt jedoch zu einem nicht unbetrachtlichen
Organisationsaufwand. Soll das vermieden werden, so empfiehlt
es sich, hierarchieergénzende Service-Teams mit Arbeits-
sicherheitsaufgaben zu betrauen und diese in die bestehende

Matrix-Organisation zu integrieren.
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