GUNTER FRIEDRICHS
Technischer Fortschritt und Beschéaftigung

Der technische Fortschritt gewinnt seit einigenrdahzunehmende wirtschafts- und
sozialpolitische Bedeutung. In der Bundesrepubiild ©esonders seit 1957 verstéarkte
Rationalisierungsbemiihungen feststellbar. DurcHUEiung neuer Organisationsfor-

men, durch Ubergang auf Mechanisierung (soweithsigte erst mdéglich wird), Hoch-

mechanisierung (Einzelautomaten), Automatisierungarisferstralen bis vollautoma-
tische Fabrik) und arbeitsparende Werkstoffe (Mtmma Plastics), durch Anwendung

der Kerntechnik (insbesondere Strahlentechnik) dacth die Mechanisierung der

Buros wurden im betrachtlichen Umfange Arbeitskrédtngespart. Das Ifo-Institut flr

Wirtschaftsforschung hat errechnet, daR zwisches01hd 1958 durch den techni-
schen Fortschritt pro Jahr durchschnittlich 6 viérakrwerbstatigen Arbeitskréfte frei-

gesetzt wurdefy.

Freisetzungen bedeuten nicht notwendigerweise &ntfegen. In der Bundesrepu-
blik wurde die Vollbeschaftigung trotz aller Ratiisierungsmalnahmen nicht be-
eintrachtigt. Im Gegenteil, das Wirtschaftswachstien vergangenen Jahre hatte ohne
Nutzung des technischen Fortschrittes nicht erreiehiden kdnnen. Die Expansion der
Industrie wurde zwischen 1950 und 1956 noch etwaujeHalfte von Neueinstellun-
gen zusatzlicher Arbeitskrafte und von techniscierbesserungen getragen. Nach Er-
schopfung der Arbeitsmarktreserven anderte sickedi&/erhaltnis. Zwischen 1956 und
1960 waren Neueinstellungen nur noch zu etwa eilé@nrtel, Rationalisierungsmalf3-
nahmen dagegen zu etwa drei Vierteln am ProduktiaoBstum beteilig). Diese
erfreuliche Entwicklung verleitet viele Beobachter Fehleinschatzungen Uber die tat-
sachlichen wie moglichen Auswirkungen des techmisdfortschrittes auf die Beschéfti-
gung. Eine Auswertung der Erfahrungen der unmistedh Vergangenheit zeigt dreier-
lei: Erstens ging in elf Industrien der Bundesrdputrotz wachsender Produktion
und sinkender Arbeitszeit die Zahl der Beschaftigmriick. Zweitens verursachen

1) Soziale Auswirkungen des technischen Fortschrittes. Urtleasig des Ifo-Institutes fir Wirtschaftsforschung
Minchen, erscheint in Kiirze bei Duncker & HumblIBgrlin.

2) Beeinflussung von Konjunkturverlauf und Beschaftlgungshohe dileohtechnischen Fortschritt; vom Verfasser,
Schmollers Jahrbuch, 81. Jahrgang (1961), S. 147—166.
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technische Veranderungen auch wahrend der Volllaésghng soziale Probleme. Und
drittens ist bei starkem technischen Fortschrittidéschaftigung nur mdglich, wenn
bestimmte Voraussetzungen gegeben sind.

Technologische Freisetzungen

Technologische Freisetzungen entstehen, wenn @snmte Produktionsmenge we-
gen Veranderung technischer Daten bei gleichbleibeArbeitszeit durch weniger Ar-
beitskrafte als bisher erzeugt werden kann. Datieiwischen direkten und indirekten
Freisetzungen zu unterscheiden. Das wesentliche&rividrder direkten Freisetzung
liegt in dem Umstand, daRR die Einsparung von Asliedft unmittelbar dort geschieht,
wo technische Verénderungen erfolgen.

Ein Unternehmen erzeugt z. B. mit 100 Beschéftigt®@@0 Produkteinheiten. Die Pro-
duktion pro Beschéftigten betrégt 10. Durch tectimésVerbesserungen wird die Prokopfleistung
auf 12,5 Einheiten erhdht. Bei gleichbleibenderdeidionsmenge und Arbeitszeit sind dann
80 Arbeitskrafte erforderlich. 20 Arbeitnehmer wemdeingespart oder direkt freigesetzt. An-
genommen, das Unternehmen erweitere gleichzeitite d€apazitat auf 1250 Einheiten. Dann
braucht trotz Rationalisierung niemand entlassenvetden. Die direkte technologische Frei-
setzung betragt dennoch 25 Beschaftigte. Sie wauséatzlich erforderlich gewesen, wenn die
auf 1250 Einheiten erhéhte Produktionsmenge mitvkationeller Technik hatte erzeugt wer-
den miissen.

Dieses Beispiel zeigt, da® direkte Freisetzungear zon Entlassungen begleitet sein
kénnen, aber keineswegs mussen. Das gilt aucimdirekte Freisetzungen. Sie sind dann
gegeben, wenn eine Rationalisierungsmaf3nahme michm rationalisierenden, sondern
auch noch in ganz anderen Unternehmen Arbeitskréftespart. Indirekte Frei-
setzungseffekte treten in vor- oder nachgelagdPteuktionsstufen und bei negativen
Rationalisierungen auf.

Die hochmechanisierte Dreherei eines Unternehmezreugt aus Stangenmaterial 65 000
Drehteile mit 12 Drehautomaten und 4 Automatenilaehvern. Der Zerspanungsabfall be-
tragt 15 vH. Die 12 Automaten werden nun durch @imzige Exzenterpresse ersetzt, welche
die gleichen 65 000 Teile kalt pre3t. Materialabfattsteht nicht. Zur Uberwachung der
ebenfalls hochmechanisierten Presse ist eine Aftrait erforderlich. Die direkte Freisetzung
betragt nur 3 Arbeitnehmer. Daneben ergibt sichr @been vorgelagerten Industrien ein indi-
rekter Freisetzungseffekt. Zur Herstellung der Exeepresse werden im Maschinenbau nur
wenig mehr Arbeitskrafte bendtigt als zur Erzeugeiges Drehautomaten. Das bedeutet die
indirekte Einsparung von allen Arbeitnehmern, dei biner normalen Ersatzinvestition zur
Erzeugung von mindestens 10 Drehautomaten, eireftifdh Vorprodukte, erforderlich gewe-
sen waren. Der gleiche Effekt ergibt sich in andeiredustrien durch den geringeren Raum-
bedarf und den niedrigeren Material- und Energibrauch der umgestellten Dreherei. Die
exakte Erfassung aller Einsparungen an menschlighegitskraft durch den technischen Fort-
schritt ist im konkreten Einzelfall bei direktendigetzungen relativ einfach, bei indirekten
Freisetzungen dagegen schwierig. Dennoch wird idéuttial® technologisch bedingte Entlas-
sungen nicht notwendigerweise dort aufzutretendivan, wo rationalisiert wird).

Das gilt um so mehr bei negativen Rationalisierumge h. bei der Stillegung technisch
veralteter Anlagen. Zwei Unternehmen haben derlytei technischen Standard. A produziert mit
1000 Beschéftigten 10 000 und B mit 200 Besch&fid@000 Einheiten. Durch Anwendung eines
neuen technischen Verfahrens gelingt A die Steiggrder Prokopfproduktion von 10 auf
15 Einheiten. Die Produktion steigt bei gleichbeider Beschaftigung auf 15 000. Das ent-
spricht einer direkten Freisetzung von 500 Arbditnern. Sie mufiten bei konventionellen Ver-
fahren neu eingestellt werden. Zur Sicherung desafdes senkt A die Preise. B kann nidit
folgen. Die Produktionsmenge reicht nicht aus, uewrtkue Technik ebenfalls anzuwenden.
B muR liquidieren. Obwohl B nicht rationalisiertsind die dort entlassenen Arbeitnehmer

3) Siehe auch Adolf Sturmthal, Arbeitslosigkeit diartechnischen Fortschritt (Auswirkungen in den YSiA Der
Gewerkschafter, Hefte 4 und 5/1962.
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Opfer des technischen Fortschrittes. Von den 56ékdireigesetzten Arbeitskréften bei A wurde
niemand entlassen, weil der Freisetzungseffektrigidiauf B abgewalzt und auRerdem
die erzeugte Menge noch tber den Produktionsaus&lB hinaus erhéht werden konnte.
Die Unternehmensleitung A wird stolz verkiinden, @dmgtion habe keinerlei Auswirkungen
auf die Beschéaftigungshoéhe.

In der Bundesrepublik ereigneten sich ahnlicheeFtll mehreren Industrien. Das
bekannteste Beispiel dirfte der Borgwardkonzem. €&¢i dessen Zusammenbruch, von
dem 18 000 Arbeitnehmer betroffen wurden, habenifelies mehrere Ursachen eine
Rolle gespielt. Dennoch a3t sich kaum bestreitla Borgward mit handwerklichen
Methoden gegen hochmechanisierte und teilautoregtsiProduktionsverfahren zu
konkurrieren versuchte.

Neue Arbeitsplatze durch moderne Technik?

Der technische Fortschritt setzt nicht nur Arbetifle frei, sondern schafft auch neue
Arbeitsplatze und Berufe. Es ist aber unmdglichi #er Produktion von arbeits-
sparenden Maschinen und Anlagen alle jene Arbegitskiwieder zu beschaftigen, die
durch den Einsatz eben dieser Anlagen freigesetmien. Es ist zwar einzurdumen, daf3
die Produktion des Maschinenbaues, die einen groleih der arbeitssparenden
Ausrlstungen liefert, arbeitsintensiv ist und vetliolr noch lange bleiben wird. GroRRe
Teile des Maschinenbaues kénnen die von ihnen aufiigung gestellten arbeitsspa-
renden Verfahren nicht oder nur wenig fir die e@®noduktion anwenden, weil sie in
kleinen und kleinsten Serien fertigen und sich edéhzierten Kundenwinschen an-
passen mussen. Es ist aber zwischen Ersatz- unditBrungsinvestitionen zu unter-
scheiden. Die vom technischen Fortschritt ausgetBteisetzungen lassen sich nur be-
stimmen, wenn von gleichbleibenden Produktionsmermgesgegangen wird. Deshalb
missen die Erweiterungsinvestitionen vorerst adagakert bleiben.

Oft ist der Gesamtbedarf an maschineller Ausrisheignodernen Verfahren weder
wert- noch gewichtsmaRig gréfRer. Technisch hochekélte Maschinen sind zwar
wesentlich komplizierter als ihre konventionelleregénstiicke. Ihre hdheren Ka-
pazitaten verdrangen aber oft nicht nur eines, eanchehrere der veralteten Aggregate.

Ein deutsches Automobilunternehmen ersetzte z. B.D2ehautomaten im Wert
von 3 000 000 DM durch drei Stufenpressen im Wert 500 000 DM bei gleichbleibender Pro-
duktionsmenge. Der direkte Freisetzungseffekt imioMmobilwerk war geringer als die indirek-
ten Freisetzungen im Maschinenbau und dessen \amgren Produktionsstufen. Dariiber hin-
aus entstand bei den Automaten ein Materialabfatl 82 vH gegentber 5 vH bei den Pressen.
Daher ergeben sich auch im vorliefernden Walzwedirekte Einsparungen. Verfolgt man
dieses Beispiel noch weiter in die Vergangenheitassen sich noch umfangreichere Einsparun-
gen errechnen. Bei einem niedrigeren — in einigetriBben noch immer Ublichen — techni-
schen Entwicklungsstand wéren bei gleicher Kapasaititt 22 Automaten mindestens 80 Re-
volverdrehbanke, und, geht man noch weiter zurinckdestens 300 Spitzendrehbanke ge-
braucht worden.

Sind bei Maschinenbau geringe Rationalisierungsitidkgiten zu erwarten, so gilt
das fur den Bau moderner Fabrikanlagen keineswizgt. braucht man heute im Ver-
gleich zur Zeit vor etwa funf Jahren weitaus wenilyaterial und Menschen, wenn-
gleich der statt dessen Ublich gewordene intensinsatz von Baumaschinen, die
direkten und indirekten Freisetzungseffekte in Bau- und Baustoffindustrie minde-
stens teilweise kompensieren mag. Andererseits dieder Ausgleich eingeschrankt
durch den relativ geringen Raumbedarf vieler moeleliaschinen. Wo bisher 22 Auto-
maten standen, kénnen statt der erforderlichen mhiadestens 6 Stufenpressen auf-
gestellt werden.

Etwas komplizierter ist die Situation bei der Kewtinik. Sie befindet sich noch im
Entwicklungsstadium. Die Grundlagenforschung und #irrichtung von Versuchs-
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reaktoren schafft zweifellos neue und neuartigeeftgplatze. Es ist aber keineswegs
sicher, ob dadurch tatséchlich auch per Saldo Zlicd## Arbeitsplatze geschaffen wer-
den. Viele schon heute wirksame indirekte Freisegzeffekte der Kerntechnik dir-
fen nicht Ubersehen werden. Die speziell fur Re@ktoentwickelten automatischen
Steuer- und Kontrollsysteme werden mit Erfolg fuintémationsvorhaben der nicht-
nuklearen Industrie eingeséizt AuBerdem bewirkt die laufend zunehmende An-
wendung der Strahlentechnik — vor allem radioakis@ope — umfangreiche Frei-
setzungen direkter wie indirekter Ajt

Als letztes Beispiel unter vielen anderen sei dexdvrdngung konventioneller Werkstoffe
durch Kunststoffe erwéh?)t 30 Metallarbeiter arbeiten eine Stunde, um 4f&in&te Blech-
wannen a 60 1 herzustellen, und benétigen etwde2berarbeitende Maschinen. Um 45 gleich-
groRe Kunststoffwannen in einer Stunde zu erzeuger nur eine KunststoffspritzguR3-
maschine und eine Arbeitskraft erforderlich. Zuoduktion der bendétigten Blechmenge wer-
den trotz halbautomatischer Fertigung wesentlichm#ebeitskrafte bendtigt als zur Herstel-
lung der vergleichbaren Kunststoffmenge. Die Kutedtspritzgu3maschine ist viel teurer als
jede einzelne Blechverarbeitungsmaschine. Aberzdiéhrer Produktion notwendige Zahl
von Arbeitskréaften ist im Vergleich zur Erzeugung\20 billigeren Blechverarbeitungsmaschi-
nen um ein Vielfaches geringer.

Einige Beispiele mdgen extrem sein. Aber echte diafisierung hat sich noch
niemals mit der direkten Einsparung von Arbeitderdfbegniige sondern immer jene
Einsparungen von Investitions- und Betriebskapéagestrebt, die sich als indirekte
Freisetzungen auswirken. Es kann deshalb mit eirBgeherheit unterstellt werden,
daf die durch den Einsatz arbeitssparender Maschimé Anlagen ausgeldsten indirek-
ten Freisetzungen gréler sind, als der wegen vetather Arbeitsintensitat bei ihrer
Erzeugung entstehende Mehrbedarf an Arbeitskraiém.Indiz fir die Richtigkeit
dieser These durfte in dem geringen Arbeitskraffabfebei der Erzeugung von elektri-
schen Regel- und Steuerungseinrichtungen, den tdeken von Automation und Hoch-
mechanisierung, gesehen werden. Er betrug 196@21@60 Arbeitskrafte, obwohl der
Produktionszuwachs gegentber 1956 viereinhalbniEbayr (+ 135,9 vH) als bei der
gesamten Industrie (+ 29,5 vH) war. Unter dieserstdmden ist es erst recht unmdog-
lich, die durch den technischen Fortschritt dirfkigesetzten Arbeitnehmer bei der
Produktion von Ausristungsgttern unterzubringere Dieiterbeschéaftigung ist von
ganz anderen Faktoren abhéangig.

Produktionszuwachs und Arbeitszeitverkiirzung kosipesn Freisetzungen

Ein wesentliches Merkmal des technischen Fortsshbiésteht in seiner von Betrieb
zu Betrieb und von Industrie zu Industrie sehr tsubiedlichen Anwendbarkeit. Ob
und in welcher Weise mit modernen Mitteln ratiosait werden kann, hangt von
der Art des Produktes und von den erreichbaren tabsengen ab. Es gibt Industrien,
die vom technischen Fortschritt stark begunstigd andere, die regelrecht benach-
teiligt werden. Das macht der weite Facher der $tdeillen Produktivitatsstruktur
deutlich. Er reichte zwischen 1956 und 1960 voreeiBrhohung der Produktions-
menge je geleisteter Arbeiterstunde um 88,8 vHaenErdoélgewinnung bis 12,7 vH
im Stahlbau bei einer durchschnittlichen Zunahnreggsamten Industrie von 32,4 vH.
In den einzelnen Industrien sieht es nicht andass Bie Elektroindustrie erzielte im
gleichen Zeitraum eine durchschnittliche Steigerdeg Arbeiterstundenproduktivitéat
von 27,1 vH. Der Produktivitatsfacher der einzelMdarenklassen reichte dagegen
von 70,7 vH bei Kithlschranken bis zu 1,5 vH benRielementen. Sehr viele Unter-

4) Die wirtschaftliche und soziale Problematik der ttechnik in gewerkschaftlicher Sicht; vom Verfasser, innkto
wirtschaft, 6. Jahrgang (1961), S. 334—337.

5) Strahlentechnik; vom Verfasser, EPA-Gewerksdrethrichten, Nr. 26, Paris 1960, S. 3—11.

6) %gécl)(osnléurrfgz zwischen Metall und Kunststoffeom Verfasser, EPA-Gewerkschaftsnachrichten, Mr.Raris
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nehmen haben in ihren Betrieben und Betriebsabigéin ebenfalls vollig unterschied-
liche Produktivitatsstrukturen und kombinieren hgufiandwerkliche, mechanisierte,
hochmechanisierte und vollautomatische Verfahreminem organischen Produktions-
ablauf.

Wie hoch auch das erreichte oder neu eingefiihdienteche Entwicklungsniveau
jeweils sein mag, Uber die tatsachlichen Auswirlamguf die Beschéaftigtenzahl besagt
es nichts. Genausowenig &Rt sich aus den erreatemldirekten und indirekten Frei-
setzungen erkennen, ob und wie viele Arbeitnehrffektes entlassen werden. Da der
Begriff ,Freisetzungen” unveranderte Produktionsgenvoraussetzt, zeigt er lediglich
die moglichen Auswirkungen im Falle stagnierendexdBktion. In der 6konomischen
Realitdt kommt es deshalb nicht allein auf die nisigit des technischen Fortschrittes,
sondern auch auf die gleichzeitig erfolgenden Veedmngen von Arbeitszeit und
insgesamt produzierten Mengen an. Sogar schwaebbnischer Fortschritt kann bei
stagnierenden oder geringfligig sinkenden Produktieamgen umfangreichen Be-
schaftigtenabbau zur Folge haben. Umgekehrt sindthekem technischem Fortschritt
und gleichzeitig kraftiger Produktionszunahme sowiihtlassungen wie auch Neuein-
stellungen moglich. Entscheidend flr die tatsablelic Auswirkungen ist einzig und
allein das jeweilige Verhdltnis zwischen technisohBortschritt einerseits und Pro-
duktionsmenge und Arbeitszeit andererseits.

Differenzierte Produktivitatsstrukturen bieten ledchsenden Produktionsmengen
grol3e Mdglichkeiten zur Absorbtion technologischeeisetzungen. Das wird im ein-
zelnen Unternehmen besonders augenfallig, wenn Hawvicklungsniveau der
einzelnen Betriebsteile sehr unterschiedlich uné giemeinsame Anhebung aller Teile
auf den gleichen Stand technisch unmdglich ist.rDaerden immer die Betriebsteile
umgestellt, welche gerade die besten Ansatzmoglitdrk bieten.

Ein Unternehmen hat z. B. zwei Betriebsabteilungta, Teilefertigung und die Endmon-
tage. In der Teilefertigung werden 50 ArbeitnehmerHerstellung von Einzelteilen und in
der Endmontage weitere 50 fir deren ZusammenbaBertigprodukten benétigt. Insgesamt
beschéftigt das Unternehmen 100 Arbeitnehmer. VemTégesproduktion von 2000 entfallen
auf jeden Beschéftigten im Durchschnitt 20 Einlmeit®ie Teilefertigung biete beachtliche
Rationalisierungsmdglichkeiten, die Endmontage dagezur Zeit nicht. Durch technische Um-
stellungen brauche die Teilefertigung statt 50 nach 20 Arbeithehmer. Dann wird die Ge-
samtproduktion mit 70 Beschéftigten und einer dactimittlichen Prokopfleistung von rund
28,9 Einheiten gefertigt. 30 Arbeitnehmer wirdenekii freigesetzt und bei unveranderter
Arbeitszeit auch entlassen. Wird zusammen mit detioRalisierung auch die Kapazitéat erwei-
tert, ergibt sich ein anderes Bild. Unterstellem, wie Gesamtproduktion wiirde um 50 vH auf
3000 Einheiten erhoht. In der modernisierten Teitéfung wiirden dann 30 Arbeitnehmer
gebraucht. Ausscheiden miif3ten noch 20. Bei deumierdnderter Technik arbeitenden End-
montage entstiinde aber ein zusatzlicher Bedarf 2BrBeschéftigten, um die erhdhte Pro-
duktionsmenge zu bewaltigen. Die 20 UberflissigemeAnehmer der Teilefertigung wirden in
die Endmontage versetzt. Trotz einer SteigerungRtekopfproduktion von 20 auf 28,9 Ein-
heiten (das entspricht einer Zunahme der Arbeitdpktvitat um 44,5 vH) kdnnen dank der
um 50 vH gestiegenen Gesamtproduktion Entlassumigeerbleiben. Finf Neueinstellungen
mifiten sogar vorgenommen werden, trotz eines dimekteisetzungseffektes von 50 Beschéf-
tigten. Unterstellen wir aber einen Anstieg derduktionsmenge um 25 vH, so ergaben sich
nur 25 direkte Freisetzungen, aber 13 EntlassunBé&n.Erhohung der Produktionsmenge
war dann nicht grof3 genug, um den Freisetzungseffektechnischen Fortschrittes auszugleichen.

Viele Betriebe der Bundesrepublik konnten bei zumetden Absatzmengen tech-
nologisch bedingte Freisetzungen durch innerbditte Umsetzungen absorbieren, Das
zeigt auch die schon erwéhnte Untersuchung dessfiutes fiir Wirtschaftsforschurfy
Danach wurden in 30 untersuchten Betrieben zwisdl$&si und 1957 jahrlich 7 vH
der Arbeitnehmer direkt freigesetzt. 10 der untelntsen Betriebe beschéaftigten 29 112

7) Soziale Auswirkungen des technischen Fortsawitta.O.
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Arbeitskrafte vor und wegen erhéhter Produktionsgeef5 001 Personen (+89 vH)
nach Durchfuihrung technischer Umstellungen. HaiteedhOhte Produktion mit der
alten technischen Ausriistung erzielt werden soenwéaren dazu 138 018 Beschaftigte
erforderlich gewesen. Der direkte Freisetzungseéffedtrug also mehr als 83 000 Per-
sonen. Hatten dagegen die Produktionsmengen nitidthe werden kénnen, wéaren
wegen der neu eingefuhrten Produktionsmethodemyliedi1l4 100 Arbeithehmer er-
forderlich gewesen. Von den urspriinglich 29 112dBéftigten hatten dann 15 012
(51,6 vH) nicht mehr weiterbeschaftigt werden kémngatsachlich kam es aber unter
den insgesamt 30 untersuchten Betrieben des Ifdadites nur in vier Fallen zu Ent-
lassungen. Darunter befand sich nur ein Betrieb krassen Auswirkungen. Hier
wurde der Beschaftigtenstand um 940 Arbeitnehmas, wlaren fast 50 vH, abgebaut.
Davon entfielen 250 auf technologische Freisetzopngker Rest auf Produktionsein-
schrankungen.

Freisetzungen lassen sich wesentlich schwierigdrhiufig gar nicht ausgleichen,
wenn die Inbetriebnahme technisch hochentwickeltet die Stillegung technisch ver-
alteter Anlagen zeitlich nicht zusammenfallen.

Ein Unternehmen erzeugt mit 1000 Arbeithnehmern @0 Binheiten. Es errichtet eine neue
Produktionsstétte, in der 500 Beschéftigte 15 Obhé&ten herstellen. Die veralteten Anlagen
werden aber vorerst nicht stillgelegt. Die Gesawndpktion von nunmehr 25 000 Einheiten
wird dann mit 1500 Arbeitnehmern erzeugt. Da ohrmidRalisierung 2500 erforderlich wéren,
betragt der technologische Freisetzungseffekt 10@f@sachlich erfolgen aber 500 Neueinstel-
lungen. Nach einiger Zeit wird jedoch die Stilleguanvermeidlich. Entweder verschlechtert
sich die Kostenlage oder die Absatzmdglichkeit. idahr miissen 1000 Arbeithnehmer entlassen
werden. Bei sofortiger Stillegung zum Zeitpunkt debetriebnahme der modernen Anlagen
hatten 500 Entlassungen vermieden werden kdénnen.

Derartige Falle, die sowohl ganze Betriebe wie agiozelne Betriebsteile erfassen,
sind in den vergangenen Jahren haufig vorgekommeter anderem in der Stahl-
industrie. In den USA erhielten sie im Gegensatbeutschland oft noch eine besondere
Note, wenn fiir die neu zu errichtenden Betrieben@®igte gewahlt wurden, die einige
hundert Kilometer von den alten Produktionsstaéetiernt lagen. In unserem abstrak-
ten Beispiel war immerhin noch die Weiterbeschéfiigvon 500 Arbeitnehmern mog-
lich. Bei Standortwechsel wirde dagegen nur nooderjeetwa 100 Arbeitskraften die
Ubersiedlung angeboten, auf deren Spezialkenntnisse keinesfalls verzichten zu
kénnen glaubt.

Technologischer Beschaftigtenriickgang in 14 Indeist

Vvie sehr das Verhdltnis zwischen Intensitat dehinéschen Fortschritts einerseits
und den Verénderungen von Produktionsmenge unditdzké& andererseits die Aus-
wirkungen auf die Beschéftigung bestimmt, a3t sitlth am Beispiel westdeutscher
Industriezweige zeigen. Die gesamte Industrie béficite®) 1960 8,7 vH Arbeit-
nehmer mehr als 1956. Obwohl die durchschnittligttbeitsproduktivitat (Produk-
tionsmenge je geleisteter Arbeiterstunde) um 324awstieg, ermoglichte die Erho-
hung der Gesamtproduktion um 29,5 vH, zusammeremér effektiven Verkirzung
der Arbeitszeit von 48,0 auf 45,7 Wochenstunden4;8-vH) nicht nur einen Aus-
gleich, sondern noch zusatzliche Neueinstellundg@mnoch laRt sich in 14 einzelnen
Industriezweigen ein technologisch bedingter Rinokgaon 172 900 Arbeitern nach-
weisen, der allerdings durch eine gleichzeitigeatume der Angestellten um 21 510 auf
einen Gesamtriickgang von 151 390 Beschéftigtenldermvird.

8) Ohne Bau und Energie, ohne Saar und Westbegtiiaf3t sind nur hauptbeteiligte Betriebe mit melsr 0
Beschéftigten; errechnet nach Industrieberichterstattung.
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Besonders kral3 waren die Auswirkungen des techamsétortschritts im Metall-
erzbergbau, im Kohlenbergbau und in der Ledervesitwhg, wo Produktionsrick-
gange hingenommen werden muften. Dabei fallt bessnihs Gewicht, dal hohe
Produktivitatsfortschritte nur vom Metallerzbergb&u 79,0 vH) erzielt wurden,
wahrend der Kohlenbergbau mit 22,0 vH und Ledenggmaeg mit 17,3 vH im Ver-
gleich zur ubrigen Industrie SchluRlichter darstellIn allen drei Fallen wurden die
Produktionsriickgénge teilweise durch Arbeitszekirerungen ausgeglichen. Von den
Arbeitern wurden im Metallerzbergbau 12,4 vH, imhfanbergbau 0,8 vH und in der
Ledererzeugung 4 vH durch Produktionsdrosselung;hd®Rationalisierungen dagegen
weitere 34,8 vH, 15,2 vH und 9,3 vH betroffen. Dgge sank die Zahl der Ange-
stellten nur im Metallerzbergbau. Negative Rati@iatungen spielten ebenfalls eine
Rolle. Es wurden stillgelegt im Metallerzbergba@y2B8 vH), im Kohlenbergbau 40
(12,2 vH) und in der Ledererzeugung 18 (6,6 vH)riBbe. Da in allen drei Industrien
indirekte Wirkungen des technischen Fortschritte éRolle spielten, so bei Kohle und
Leder der Ubergang zum Erd6l bzw. Kunststoff, kénnsogar die produktionsbeding-
ten Beschéaftigungsrickgange als effektive indire&tdnologische Freisetzungen behan-
delt werden.

In elf weiteren Industrien war die Beschaftigtenza®60 trotz Arbeitszeitverkir-
zung und trotz Produktionszunahme geringer als 19&%hrend die Zahl der
Arbeiter in allen elf Industrien zuriickging, trafsibei den Angestellten nur in zwei
Fallen zu.

Die Erddlgewinnung ist unter diesen Industrien eiezige Bereich mit Uberdurch-
schnittlichem Produktionsanstieg (+ 54,7 vH). Dasiigte aber nicht, um die mit 88,8
VvH gestiegene Arbeitsproduktivitat auszugleicheie Pahl der Beschaftigten sank um
9,9 vH, die der Arbeiter sogar um 17,9 vH. Bei vienderen Industrien war die
Produktionszunahme zwar unterdurchschnittlich, abaner noch betréachtlich. Das
reichte wiederum nicht aus, um alle Freisetzungemeutralisieren. Die Zahl der Ar-
beiter sank in der Holzverarbeitung um 2,4, im Katgbau um 8,5, bei Steine und
Erden um 4,3 und in der Lederverarbeitung um 4,6 lmHien Gbrigen sechs Fallen —
Tabakverarbeitung (— 23,3 vH), Musikinstrumente (-8 @), Textilindustrie (— 6,8
vH), Sagewerke (— 7,4 vH) und Eisen-, Stahl- und pemieliereien (— 2 vH) —
waren die Produktionssteigerungen relativ schwaatie geféhrlich niedrige Pro-
duktionszuwéchse auch bei sehr geringem technisétoetachritt werden kénnen, zeigt
der Fall der Sagewerke. Dort wurde mit 14,5 vH mdezu niedrigste Produktivitats-
steigerung der gesamten Industrie erzielt. Da dleeProduktion nur um 3,3 vH wuchs
und die Arbeitszeit nur um 2,7 vH sank, verlored ViH der Arbeiter und 5,9 vH der
Angestellten ihren Arbeitsplatz. Allerdings wurd283 Betriebe (— 10,2 vH) stillge-
legt. Unter allen 11 Industriezweigen mit Besclydénriickgang bei zunehmender Pro-
duktion kam es Ubrigens nur bei der Erdolgewinnung in der Lederverarbeitung zu
einer Zunahme der Betriebe.

Dal3 sehr intensiver technischer Fortschritt niabtwendigerweise Beschaftigungs-
rickgang bedeutet, zeigt eine Betrachtung jenemtldstrien, die in den 4 Jahren
1957 bis 1960 Produktivitatssteigerungen je Arbrettende von mehr als 35 vH er-
zielten (industrieller Durchschnitt = 32,4). Unienen sind 5 mit wachsenden und
9 mit sinkenden Beschéftigten-, sowie 10 mit rickien und 4 mit steigenden Be-
triebszahlen. Die Kunststoff Verarbeitung konntesiBeschéftigten um 77,3 vH erhéhen,
obwohl die Arbeiterproduktivitat um 58,9 vH stiegeil die Produktion um 150 vH
wuchs. Die Zahl der Betriebe erhdhte sich um 282840 oder um 49,6 vH. Im
Fahrzeugbau nahm die Zahl der Beschaftigten um @a,&u, obgleich die Arbeiter-
produktivitdt um 47,7 vH wuchs, weil die Produktiom 77,7 vH stieg, wéahrend die
Arbeitszeit noch von 45,9 auf 45,2 WochenstundenlysnvH zurickging. Die Zahl
der Betriebe verringerte sich um 28 oder 4,5 vH.
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Der technologisch bedingte Riickgang der Arbeiterldi@ 900 zeigt die tatsachlichen
Auswirkungen des technischen Fortschrittes wededemdort aufgefuhrten 14 Industrien
noch in der gesamten Industrie, noch in der Gesamshaft. Die Zahlen erfassen
nur die saldierten Werte von 1960 gegenlber 195¢htNberiicksichtigt sind die Be-
wegungen zwischen diesen vier Jahren, die wegeR@zrgssion von 1958/1959 in eini-
gen Industrien nicht unbetrachtlich waren. Noch igemn konnten die unfreiwilligen
Wanderungsbewegungen zwischen den einzelnen Beitrieimer Industrie voll ermit-
telt werden. Dartber hinaus beziehen sich alle éahluf hauptbeteiligte Betriebe mit
mehr als 10 Beschaftigten. Kleinere Betriebe werdbar von den Auswirkungen des
technischen Fortschrittes in der Regel hérter dfetnoals groRere. Das zeigt bereits
die im Gegensatz zum industriellen Durchschnitteblich héhere Zahl an Betriebs-
stillegungen bei Industrien mit Gberdurchschnittéen Produktivitdtsanstieg. Aul3er-
dem haben sich auch in solchen Industrien, dieSaddo keinen Beschaftigungsrick-
gang aufweisen, betrachtliche Verschiebungen ergetiie statistisch nicht erfalRbar
sind. Schlie3lich konnten die technisch verursacBeschaftigungsriickgange jener Wirt-
schaftszweige, die nicht zur Industrie zahlen, wien Beispiel Landwirtschaft oder
Verkehr, mangels ausreichender statistischer Uager nicht beriicksichtigt werden.
Daraus kann gefolgert werden, da3 der Umfang dsg&dalichen technologisch be-
dingten Beschaftigtenabbaues wesentlich grofZer ist.

Stagnation bedeutet Arbeitslosigkeit

Der verstéarkte technische Fortschritt in der Bunelesblik hat die Vollbeschéaftigung
bisher nicht beeintrachtigt. Das ist dem anhaltendértschaftswachstum und zu
einem gewissen Teil auch den ersten Auswirkungekiivager Arbeitszeiten zu danken.
Welche Bedeutung beiden Faktoren zukommt, zeigjefode hypothetische Berech-
nung: Die Industrig hatte mit der technischen Ausrustung von 1960 Rfieduk-
tionsmenge des Jahres 1956 mit 4 400 000 Arbe#eraugen konnen. Bei Berlck-
sichtigung der gegenuber 1956 verkirzten Arbeitsmei effektiv 130 Wochenminuten
hatten 1960 210 000 Arbeiter zusatzlich beschaftgtden missen. Tatsachlich wurden
1960 aber 6 160 000 Arbeiter benétigt. Bei Stagmatiuf dem Stand von 1956 waren
1960 1 550 000 Arbeiter beschaftigungslos geblielese auf immerhin vier Jahren
basierende Berechnung wird von den bereits zitieBehatzungen des Ifo-Institutes
noch Ubertroffen. Danach kdnnte die jahrliche tetbgische Einsparungsquote von
etwa 6 vH aller erwerbstatigen Arbeitskrafte in desamten Wirtschaft nach einem
Jahr stagnierender Produktion 1,5 Millionen Mensciieverbslos machen. Analog unse-
rer bisherigen Ausfiihrungen wirden die Entlassurager nur teilweise dort erfolgen,
wo rationalisiert wird. Beide Berechnungen macheantlich, dal® intensiver technischer
Fortschritt standig eine latente Gefahr fuir dieatiting der Vollbeschéaftigung in sich birgt.
Dieser Gefahr kann nicht allein durch die Forderuragh ausreichend hohen Pro-
duktionszuwachsen begegnet werden. Produktionsstiigen setzen entsprechende Ab-
satzmdglichkeiten voraus, die aber nicht bei allinschaftszweigen vorhanden sind.
Der Absatz ist von der Nachfrage abhéangig, und\tiehfrage wiederum wird nicht
nur durch die Héhe der Einkommen sondern auch ddretBedirfnisse bestimmt.
So lait sich z. B. die Nachfrage fur Motorradergafien oder Kohle durch Ein-
kommenerh6hungen kaum noch steigern, weil die dligklichen Verbrauchsgewohn-
heiten das nicht zulassen. Es wird immer Wirtscheiteiche geben, welche technologi-
sche Freisetzungen nicht durch Produktionsauswgeturkompensieren kénnen. Ande-
rerseits wird es immer Wirtschaftszweige geben, tdiez oder wegen des technischen
Fortschrittes zuséatzliche Arbeitskrafte brauchermlarge das allgemeine Wirtschafts-

9) Ohne Bau und Energie, ohne Saar und Westbertinoen auf hauptbeteiligte Betriebe mit mehr als 10
Beschaéftigten.
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volumen wachst. Dort kbnnen Produktionsausweitunggirnstarker Nachfrage sogar
hohe Freisetzungseffekte Uberkompensieren, wieZeitrin der Automobil- und in
der Kunststoffindustrie. Aul3erdem wird steigendeciNeage in Bereichen, die den
technischen Fortschritt nur beschrénkt anwendeméw@nwie zur Zeit bei Teilen der
Investitionsgiterindustrie oder des Dienstleistsegtors, einen besonders hohen Be-
darf an zusétzlichen Arbeitskraften auslosen. kgéftEinkommenserh6hungen und
Arbeitszeitverklrzungen, an denen auch jene Arbaitmer beteiligt sind, die in tech-
nisch benachteiligten Bereichen tatig sind, bieteshalb eine Gewahr fir die Erhaltung
der Vollbeschaftigung. Das gilt besonders in eindmgenblick, in dem — wie zur
Zeit — das wirtschaftliche Wachstum eine abfallemdadenz zeigt.

Sicherung des sozialen Besitzstandes

Es ist allerdings unmdglich, jedem einzelnen Amitmer die Sicherheit seines jetzi-
gen Arbeitsplatzes zu garantieren. Das kénnen nasdiiinenstiirmer fordern. Da-
gegen ist es durchaus moglich, freigesetzten Arbbinern, wenn auch nicht immer in
ihren bisherigen so doch in anderen Betrieben, #ebeitspléatze zu sichern. Wahrend
einer Periode stirmischer technischer Entwicklunged struktureller Anderungen
kann allerdings eine Wirtschaft auf die Dauer nighgestraft sich selbst Uberlassen
bleiben. Die Erfullung der alten gewerkschatftlichearderungen nach wirtschaftlicher
Rahmenplanung, Investitionslenkung, echter wirtiitiaer Mitbestimmung der Ar-
beitnehmer, Foérderung der Arbeitskraftemobilitarotiuentsprechende Aus-, Weiter-
bildungs- und Umschulungsmdglichkeiten, Finanzigalreihilfen fir Wohnortwechsel
und dergleichen, ist deshalb besonders dringend.

Die Instrumentarien moderner und zielbewul3ter Wirddtspolitik konnen allge-
meine Arbeitslosigkeit zwar verhindern, die individlen Probleme freigesetzter Arbeit-
nehmer sind damit aber keineswegs geldst. Entlgesunnd innerbetriebliche Umset-
zungen sind auch bei Vollbeschaftigung haufig miteblichen Nachteilen verbunden.
Meistens ist es viel einfacher, einen neuen alsreigleichwertigen Arbeitsplatz zu
finden. Der technische Fortschritt entwertet inemeFallen berufliche Qualifikationen
und Erfahrungen. Manche Qualifikationen, noch Kdlelgesucht und relativ hoch be-
zahlt, werden kaum noch gebrad@htwie z. B. Weber, Topfer, Zimmermann, Hol-
landermudller, Schuhmacher, Mitzenmacher, Metzgemwblzer, Metallschleifer oder -
polierer, gewisse Schweil3ertatigkeiten usw. Hinamint noch, dal3 entlassene Arbeit-
nehmer oft nicht nur schlechter bezahlte Arbeitzelaind teuere Anmarschwege, son-
dern auch den Verlust jener tariflichen und Ub#litiven Anspriiche, die an die Be-
triebszugehdorigkeit gebunden sind, in Kauf nehmésgan.

Wenn Unternehmen ihre Gewinne durch Rationalisigremneblich erhdhen, ist es
mehr als unbillig, wenn Arbeitnehmern aus dem gieic Anlal3 Nachteile entstehen.
Der soziale Besitzstand mul} deshalb gesichert werdas kdnnte mindestens teil-
weise durch tarifvertragliche Schutzbestimmungescigehen, wie z.B.: volle Mitbe-
stimmung der Arbeitnehmer bei technischen Umstgkut) und bei der Arbeits-
organisation; Garantieldhne bei innerbetrieblichémstellungen, besonderer Schutz
fur altere Arbeitnehmer; EntschadigungszahlungenBmlassungen. Die Erfahrung
zeigt, dal frihzeitige, unter gleichberechtigteteBigung der Arbeitnehmer ausgear-
beitete soziale Anpassungsplane bei technischertellungien aufl3erordentlich mildernd
wirken. Durch rechtzeitige Einstellungssperren wadzeitige Informierung der von
Entlassung bedrohten Arbeithehmer konnte der Amteliter Entlassungen am unver-
meidbaren Beschaftigtenabbau oft betrachtlich mgenit werden.

10) Vergleiche auch: Ifo-Untersuchung, Soziale Aukwirg des technischen Fortschrittes; a.a.O.

11) Vergleiche: Neue Aufgaben des Betriebsrates bentechen Umstellungen; vom Verfasser, in Der Gewerksahafte
Hefte 8 und 9/1961.
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