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1. Einleitung

Die Elektrowerkzeugbranche weist in Baden-Wiirttemberg, und hier ins-
besondere in der Region Stuttgart, eine bundesweit einmalige Konzentration
auf. Rund 40 % des Weltmarktanteils werden von Unternehmen wie AEG
Electric Tools (Winnenden)', Baier (Asperg), Bosch (Leinfelden, Murr-
hardt), Duss (Neubulach), Fein (Stuttgart, Schwibisch-Gmiind), Flex
(Steinheim), Kress (Bisingen), Mafell (Oberndorf), Metabo (Niirtingen) und
TTS Tooltechnic Systems (Wendlingen, Neidlingen)? realisiert. Dariiber hin-
aus gibt es in Baden-Wiirttemberg bedeutende Zulieferer fiir die Branche
wie den Getriebehersteller Herzog (Schramberg), den Schalttechnikherstel-
ler Marquardt (Rietheim-Weilheim) und den Spannzeughersteller R6hm
(Sontheim). Bei einer umfassenden Analyse des ,,Clusters Elektrowerkzeuge
Baden-Wiirttemberg® miissten diese Zulieferer als wichtige Elemente der
Wertschopfungskette einbezogen werden, was fiir die regionale Wirtschafts-
und Beschiftigungssituation notwendig wére, im Rahmen dieser Studie —
mit Schwerpunkt Hersteller — jedoch nicht geleistet werden kann.

Bei vorliegender Studie liegt der Fokus auf der enger definierten Bran-
che ,,Herstellung von handgefiihrten kraftbetriebenen Werkzeugen®, wie sie
in der Klassifikation der Wirtschaftszweige bezeichnet wird. Sie sind in der
Norm DIN/EN 50144-1, VDE 0740 folgendermallen definiert: ,,Handge-
tithrte Elektrowerkzeuge sind elektromotorisch oder elektromagnetisch an-
getriebene Maschinen, die zur Ausfithrung mechanischer Arbeiten bestimmt
und so gebaut sind, dass Motor und Maschine eine Baueinheit bilden, die
leicht an ihren Einsatzort gebracht werden kann und die wihrend des
Gebrauchs von Hand gefiihrt wird oder in einer Halterung befestigt ist.*’
Zum Produktspektrum der Branche gehéren bohrende Werkzeuge (Bohrma-
schinen, Schlagbohrmaschinen), schraubende Werkzeuge (Schlagschrau-
ber), sigende Werkzeuge (Stichsdge, Handkreissiige), schleifende Werkzeu-
ge (Schwingschleifer, Deltaschleifer, Winkelschleifer) sowie frisende, ho-
belnde, scherende, schlagende und fiigende Werkzeuge.

! Produktion der Marken AEG und Milwaukee. AEG Electric Tools Winnenden gehort
seit 2005 zu TTI Hongkong mit weltweit rund 22.000 Beschéftigten. Bis dahin gehorte
die Firma zu Atlas Copco, und noch friiher firmierte sie unter AEG Elektrowerkzeuge.

2 TTS Tooltechnic Systems entwickelt, produziert und vertreibt u. a. die Elektrowerkzeug-

Marken Festool und Protool.

*  Robert Bosch GmbH (2005): Taschenbuch fiir Handwerk und Industrie. Leinfelden-
Echterdingen, S. 366.
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Bis Anfang 2006 war der Markt von zwei Trends gekennzeichnet: zum
einen ein schrumpfender Inlandsmarkt, zum anderen weltweit steigende
Absatzmengen bei gleichzeitig sinkendem Absatzwert. Die Hersteller von
Elektrowerkzeugen reagierten darauf mit umfangreichen Restrukturie-
rungsmafinahmen, die auch vor Stellenabbau und Produktionsverlagerung
nicht halt machten. Seit Friithjahr 2006 entwickelt sich die Branche dagegen
wieder sehr positiv. Es gibt geradezu einen Boom bei den Elektrowerkzeu-
gen, der sich bei den Zuwichsen sowohl im Volumen als auch beim Wert
zeigt. So hat nach Angaben von Bosch der europiische Markt fiir Elektro-
werkzeuge 2006 volumenmélig um 2 % zugelegt und wertmillig sogar um

5 %."

Die Bedeutung der Elektrowerkzeugbranche fir die IG Metall

Fiir die Vertretung der Interessen von Arbeitnehmerlnnen der Elektro-
werkzeugbranche ist die IG Metall zustindig. Die Betriebsbetreuung erfolgt
iber die ortlichen Verwaltungsstellen in der Region Stuttgart: Esslingen,
Goppingen-Geislingen, Ludwigsburg, Stuttgart und Waiblingen. Dariiber
hinaus gibt es seit sechs Jahren eine gemeinsame ,,Branchenarbeit Elektro-
werkzeuge“.” Als Arbeitsgemeinschaft der fiinf Verwaltungsstellen organi-
siert die IG Metall Region Stuttgart — mit Unterstiitzung einer Regionalsek-
retirin — regelméfBige Branchen-Workshops fiir Betriebsriatlnnen und
Hauptamtliche der Branche. Neben den Betriebsritlnnen aus den regiona-
len Unternehmen nehmen an den Veranstaltungen auch Betriebsritlnnen
von Elektrowerkzeugherstellern aus dem siiddeutschen Raum teil. Damit ist
ein Grofteil der deutschen Elektrowerkzeugbranche in die Branchenarbeit
der IG Metall Region Stuttgart eingebunden.® Mit den Jahren hat sich dar-
aus ein stabiles Betriebsritlnnen-Netzwerk entwickelt.

Ziel der regionalen Branchenarbeit ist es dabei, neben der Qualifizie-
rung und Vernetzung der Haupt- und Ehrenamtlichen ein Frithwarnsystem
fiir die Branchenentwicklungen zu unterhalten. Die thematischen Schwer-
punkte reichen deshalb von innovativer Arbeitspolitik, Gestaltungsansétzen

* Vegl. Bosch Fachpressekonferenz Power Tools 2007 am 27.02.2007.

> Vgl. hierzu die Informationen der IG Metall Region Stuttgart im Internet zur Branchen-

arbeit Elektrowerkzeuge unter www.region-stuttgart.igm.de

Betrachtet man die Mitgliederliste des ZVEI-Fachverbandes Elektrowerkzeuge, so sind
von den groleren Herstellern handgefiihrter Elektrowerkzeuge, die in Deutschland be-
deutende Niederlassungen haben, nur Black & Decker (Idstein), Hitachi Power Tools
(Willich) und Makita (Duisburg) nicht im Betriebsriite-Netzwerk vertreten. Da diese je-
doch keine Produktion in Deutschland haben, ist damit die bundesdeutsche Elektro-
werkzeugbranche im Kern vertreten.
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bei Produktionsverlagerung, globalen Fertigungskonzepten, Umsetzung des
Entgeltrahmentarifvertrags bis hin zu Beschiftigungsperspektiven fiir Elek-
trowerkzeughersteller in der Region.

Mit der Branchenstudie soll nun zum einen eine Analyse und Systemati-
sierung von Branchentrends erfolgen und zum anderen sollen gewerkschaft-
liche und betriebliche Handlungsfelder aufgezeigt werden, die im Interesse
der Arbeitnehmerlnnen zur Sicherung von Beschiftigung am Standort
Deutschland beitragen.

Ziele und Durchfiihrung der Branchenstudie

Im Zentrum der Branchenstudie Elektrowerkzeuge 2007 steht die Analyse
von Markt- und Beschéftigungstrends im Zusammenhang mit dem struktu-
rellen Wandel der Branche. Die Untersuchung basiert auf qualitativen, leit-
fadengestiitzten Interviews mit Betriebsritlnnen aus den elf wesentlichen
Unternehmen der Elektrowerkzeugbranche sowie auf Interviews mit Arbeit-
nehmer- und Arbeitgebervertretern, in unserem Fall Reprisentanten der IG
Metall und des ZVEI (Zentralverband Elektrotechnik- und Elektronikin-
dustrie, Fachverband Elektrowerkzeuge).” Mittels dieser Interviews und be-
gleitender branchenspezifischer Informationen wurde eine Bestandsauf-
nahme der aktuellen Entwicklung in den Unternehmen durchgefiihrt, nicht
zuletzt um Herausforderungen fiir die Branche und ihre Betriebe zu gene-
rieren. Die Ergebnisse dieser ersten Erhebungsrunde wurden ihm Rahmen
eines Branchentreffens von den Teilnehmerlnnen in einer strukturierten
Gruppendiskussion kritisch reflektiert. In einer anschlieBfenden zweiten,
vertiefenden Befragung wurden einzelne Aspekte nochmals einer genauer
Betrachtung unterzogen.

Der erste Abschnitt der Studie untersucht die Situation und Entwicklung
der Elektrowerkzeugbranche und verfolgt folgende Zielsetzungen:

m Bestandsaufnahme zur Lage und Entwicklung der Elektrowerkzeug-
branche mit einer Systematisierung der aktuellen Entwicklung in den
Unternehmen.

m Analyse von Markttrends und ihren Folgen fiir die Beschiftigungssi-
tuation.

m Darstellung von Unternehmensstrategien, v. a. im Hinblick auf Pro-
duktionskonzepte.

" In der Branchenstudie verwendete Zitate aus Expertengespriichen sind durch ,,Exp.*

kenntlich gemacht.
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m Betrachtung der Beschiftigungsentwicklung sowie Ermittlung von
Trends und Perspektiven fiir Beschiftigung und Arbeitsbedingungen
in der Branche.

Im zweiten Abschnitt wird dann aus den Befunden der Handlungsbedarf
fiir die betrieblichen und gewerkschaftlichen Interessensvertreter fiir zent-
rale Bereiche aufgezeigt.
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2. Strukturwandel in der Elektrowerkzeug-
branche

2.1 Branchenstruktur

Unternehmen der Elektrowerkzeugbranche in der Region Stuttgart sind
AEG Electric Tools (Winnenden), Baier (Asperg), Bosch (Leinfelden, Murr-
hardt), Flex (Steinheim), Metabo (Niirtingen) und TTS Tooltechnic Systems
(Wendlingen, Neidlingen). Fein ist zwar noch in Stuttgart ansissig, verlagert
seinen Unternehmenssitz jedoch im Laufe des Jahres 2007 in das neu er-
baute ,, Kompetenzzentrum Elektrowerkzeuge® am Standort Bargau bei
Schwibisch Gmiind in der Region Ostwiirttemberg. Weitere Unternehmen
der Branche gibt es in anderen angrenzenden Regionen: Dr. Bender (Alt-
hengstett) und Duss (Neubulach) in der Region Nordschwarzwald, Kress
(Bisingen) in der Region Neckar-Alb und Mafell (Oberndorf) in der Region
Schwarzwald-Baar-Heuberg. In die ,,Branchenarbeit Elektrowerkzeuge* der
IG Metall Region Stuttgart ist dariiber hinaus der Hilti-Standort Kaufering
in bayerisch Schwaben einbezogen.

Die genannten Unternehmen produzieren auf der einen Seite ihre Kern-
marken. Bei Baier, Bosch, Fein, Flex, Metabo, Dr. Bender, Duss, Kress, Ma-
fell und Hilti decken sich Unternehmens- und Markennamen bei den Elekt-
rowerkzeugen, wenn auch teilweise andere Marken mit im Portfolio sind.
Hier ein Uberblick iiber die Unternehmen mit mehreren Marken:

m AEG Electric Tools: Kernmarken sind AEG und Milwaukee. Die Kon-

zernmutter TTI Techtronic Industries (Hongkong) verkauft aullerdem
Produkte mit den Markennamen Ryobi, Drebo, Homelite, Hoover etc.

m Bosch Power Tools: Bei Bosch gibt es eine Profilinie (Bosch-blau) und
eine Heimwerkerlinie (Bosch-griin). Aulerdem gehoren zu Bosch Po-

wer Tools die Marken Skil und Dremel.

m Metabo: Kernmarke ist Metabo (Winkelschleifer, Bohrmaschinen,
Multihdmmer etc.). Dariiber hinaus gehort zu Metabo seit 2006 Elekt-
ra Beckum (Meppen), ein Produzent stationérer Elektrowerkzeuge.

m TTS Tooltechnic Systems: Festool (z. B. Handkreissigen, Exzenter-
Schleifer, Akku-Bohrschrauber), Protool (z. B. Frisen, Winkelschlei-
fer, Bohrhimmer). Marken iiber Elektrowerkzeuge hinaus sind Tanos

(Systembehiilter) und Schneider Druckluft.
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Abb. 2.1: Strukturmerkmale von Unternehmen der Elektrowerkzeug-

branche

(Konzern-/Unter-

Beschaftigte

Unternehmen / Standort Rechtsform nehmens-) Sitz Markt am Standort

AEG Electric Tools Vollsortiment Profi,

Winnenden GmbH TTl Hongkong DIY 480

Baier Elektrowerkzeuge GmbH Asperg leclhe Steinbearb., 70

Asperg Profi

Dr. Bender Nische Steinbearb.,

Althengstett GmbH Althengstett Profi 20

Bosch Power Tools . )

Leinfelden Geschaftsbe- Vollsortiment Profi, 1.560
reich d. Robert  Stuttgart DIY (Do-it-yourself /

Bosch Power Tools Bosch GmbH Heimwerker) 6008

Murrhardt

Duss Maschinenfabrik GmbH & Co. Neubulach Nische Steinbearb.,

Neubulach KG Profi

C.&E. Fein . . '

Schwibisch Gmiind GmbH Schw. Gmind Vollsortiment Profi 550

Festool Tooltechnic Sys- Nische Holzbearb.,

Wendlingen, Neidlingen GmbH tems Wendlingen Profi 770

Flex Elektrowerkzeuge AXA Private . .

Steinheim/Murr GmbH Equity Paris Vollsortiment Profi 240

Hilti Schaan . ! 9

Kaufering GmbH (Liechtenstein) Vollsortiment Profi 1.390

Kress Elektrik GmbH & Co. Bisingen Sortiment breit 180

Bisingen KG 9 Profi, DIY

Mafell Nische Holzbearb.,

Oberndorf a.N. AG Oberndorf a.N. Profi 260

Metabo . Vollsortiment Profi,

Niirtingen GmbH & Co. Nurtingen 1Y) 1.400

Quelle: IMU-Erhebung, Internet

Am Bosch-Standort Murrhardt sind auch die Beschiiftigten der Automationstechnik von
Bosch Rexroth beinhaltet.

An den Hilti-Standorten Kaufering und Nersingen sind neben der Elektrowerkzeugher-

stellung die Kunststoffkompetenz und die Herstellung bauchemischer Produkte sehr

bedeutend. Ein Teil der Beschiftigten ist damit nicht den klassischen Elektrowerkzeu-

gen zuzuordnen.
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Abb. 2.2: Marktanteile Elektrowerkzeuge in Deutschland (wertmifBig)

Profi

Sonstige

DeWalt

Hilti

Makita Metabo

Festool

AEG

Heimwerker

Sonstige Bosch

Metabo

Handelsmarken AEG

Black&Decker

Skil

Quelle: IMU-Schiitzung, Internet
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Abb. 2.3: Weltmarkt und europiischer Markt fiir Elektrowerkzeuge

Weltmarkt Elektrowerkzeuge*

Menge Wert
160 Mio. Stiick 8,0 Mrd. Euro
+4% +3%

2005 2006 2005 2006

*Vorlaufige Berechnungen

Europaischer Markt fur Elektrowerkzeuge*

Menge Wert
Mio. Stilick Mrd. Euro
54'3 55,8 56,7 3’1 3,2 3’3

+2%**

La

2004 2005 2006 2004 2005 2006

*Tragbare Elektrowerkzeuge ohne Gartengerdte und Zubehdr **Vorldufige Berechnungen

Quelle: Bosch Power Tools 2007
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2.2 Marktentwicklung und wirtschaftliche Lage

Zwei Faktoren sind entscheidend fiir die Entwicklung der Elektrowerk-
zeugbranche der letzten zehn bis fiinfzehn Jahre in Deutschland. Die Globa-
lisierung der Wirtschaft mit einer starken Zunahme des internationalen
Wettbewerbs und die Krise der Bauwirtschaft seit Mitte der 1990er Jahre.
Damit begannen auch fiir die Hersteller von Elektrowerkzeugen schwierige
Jahre, die immer noch durch einen scharfen Preiskampf und Verdrin-
gungswettbewerb gekennzeichnet sind. Jedoch zeichnet sich bei der Auf-
tragslage seit dem Friihjahr 2006 eine Trendwende ab.

Die Stirke der Elektrowerkzeughersteller in der Region ist die Entwick-
lung und Fertigung qualitativ hochwertiger, innovativer Power Tools insge-
samt mit einer besonderen Kompetenz bei schweren und bei netzgebunde-
nen Elektrowerkzeugen. Gerade fiir die hierzulande gefertigten, netzgebun-
denen Elektrowerkzeuge besteht ein sehr groes Verdridngungsrisiko, weil
immer leistungsfihigere und langlebigere Akkus entwickelt werden. Akku-
gerite waren bereits in den letzten Jahren einer der Treiber des Preisverfalls
in den Elektrowerkzeugmirkten weltweit, zunéchst bei Kleingeriten wie
den Schlagschraubern. Durch innovative Akkutechnik — z. B. die neu hin-
zugekommenen Lithium-lonen-Akkumulatoren — wird inzwischen auch das
Mittelfeld der Netzgerite angegriffen und auch bei schweren Elektrowerk-
zeugen bis hin zu groflen Schlagbohrmaschinen werden zunehmend Akku-
Losungen angeboten. Eine sukzessive Umstellung auf Akkus im gesamten
Bereich der Elektrowerkzeuge birgt Risiken fiir die kleineren Hersteller in
der Region, weil deren Akku-Kompetenz in der Regel nicht grof} ist. Auch
bei den groleren Herstellern gibt es Beschiftigungsrisiken, weil deren Ak-
ku-Elektrowerkzeuge meist in China bzw. Fernost hergestellt werden.

Preisverfall und Verdrangungswettbewerb

Der Wettbewerb unter den Herstellern von Elektrowerkzeugen ist durch
einen scharfen Preiskampf geprigt. Preiserh6hungen lassen sich am Markt
kaum mehr durchsetzen, auch wenn sie nicht nur gerechtfertigt, sondern so-
gar notwendig sind (gestiegene Materialkosten etc.). ,,Damit werden die
Margen immer kleiner und die Ertréige lassen zu wiinschen tibrig® (Exp.). In
den letzten Jahren entwickelte sich bei vielen Unternehmen nicht nur die
Ertragslage riicklédufig, sondern bei manchen auch die Umsitze.

Im Verdringungswettbewerb versuchen die grollen Hersteller, ihre
Marktmacht und ihre groBenbedingten Vorteile auszuspielen. ,,Das Wachs-
tum der GroBlen bezahlen vor allem die kleineren Hersteller* (Exp.). Nicht
ungewohnlich ist, dass es ganz gezielte (Preis-)Angriffe der Groflen auf de-
ren Hauptumsatztriger gibt.
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Differenziert werden muss beim Thema Preisverfall auch nach den Ab-
nehmern. Nach Angaben des ZVEI hat sich im Do-it-yourself-Bereich in
Deutschland die Stiickzahl verdoppelt, der Durchschnittspreis jedoch in-
nerhalb von 10 Jahren halbiert auf 37 € im Jahr 2006. Einen noch rapide-
ren Preisverfall gab es im No-name-Bereich, wo der Durchschnittspreis be-
reits bei 17 € liegt. ,,Dieser Preisverfall macht das Leben fiir die Vollsorti-
menter dullerst schwierig” (Exp.). Beim Profi-Bedarf gab es in den letzten
Jahren eine andere Situation, dieser Bereich hat zwar insgesamt unter den
schwierigen Bedingungen in der Bauwirtschaft gelitten. Hier gibt es jedoch
durchaus erfolgreiche Nischenanbieter, die v.a. auf Deutschland und das
angrenzende Ausland ausgerichtet sind. Dem Preiswettbewerb entziehen
kann sich zwar kein Hersteller, aber wenige kénnen ihn durch Nischenkon-
zepte und Alleinstellungsmerkmale (z.B. bei Qualitit, Robustheit, Technik)
abschwiéchen. Eine fiir den Umsatz wichtige Grofe ist auch der Zubehorbe-
reich der einzelnen Hersteller.

Zielgruppenorientierung

Betrachtet man die Entwicklung des Marktes Elektrowerkzeuge insge-
samt, so ist ein Segmentierungstrend festzustellen: Der Markt entwickelt
sich immer mehr in Richtung der zwei Segmente ,,preisgiinstige Massenwa-
re* und ,,qualitativ hochwertige Profiprodukte®. Die einzige Chance deut-
scher Elektrowerkzeughersteller bei diesen beiden Alternativen liegt darin,
sich im qualitativ hochwertigen Bereich zu positionieren. In diesem hoch-
wertigeren Bereich gibt es zum einen die Elektrowerkzeuge fiir den Profibe-
darf (Handwerker), zum anderen die Elektrowerkzeuge, die zwar den Do-it-
yourself-Bereich als Zielgruppe haben, hier aber vor allem auf ambitionier-
te, zahlungskriftige Heimwerker zielen.

Aktuelle Wirtschaftslage

Seit dem Friihjahr 2006 sieht es fiir die Elektrowerkzeugbranche ,,nach
Durchstarten aus® (Exp.). Die Auftragslage entwickelt sich seither bei fast
allen Herstellern sehr gut. Nicht nur Produktneuheiten werden stark nach-
gefragt, sondern ,,selbst unsere Ladenhiiter gehen weg wie warme Sem-
meln“ (Exp.). Die Liefererfiilllung wird zunehmend schwieriger und von
manchen Geriten konnte noch mehr verkauft werden, wenn die Fertigung
sich nicht am oberen Limit bewegen wiirde. ,,Es ist bereits soweit, dass
Kunden Luftbestellungen machen, um wenigstens das zu bekommen, was
sie wirklich brauchen (Exp.).

Der aktuelle Boom wird durch die Daten des Statistischen Bundesamts
bestitigt: In Deutschland gab es beim Umsatz in der Branche ,,Herstellung
von handgefiihrten kraftbetriebenen Werkzeugen® im Jahr 2006 ein starkes

10
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Plus von 13,2 % auf 3,85 Mrd. Euro. Mit einem Plus von 14,2 % erhohte
sich der Auslandsumsatz besonders stark, die Exportquote liegt bei 71,5 %.
Uberproportional zulegen konnten die Exporte auBerhalb der Eurozone
(+18,1 %).

Da die Nachfrage grol und die Lager leer sind, haben einige Elektro-
werkzeughersteller seither auf Schichtbetrieb umgestellt. Die Engpésse ent-
stehen in erster Linie bei der Fertigung von Teilen oder auch von Elektro-
motoren, wo teilweise bereits 3-Schichtbetrieb eingefiihrt wurde. Bei der
arbeitsintensiveren Montage kann flexibler reagiert werden, aber auch hier
wurde teilweise auf 2-Schichtbetrieb umgestellt. ., Uberstunden und Sonder-
schichten sind in den letzten Monaten an der Tagesordnung. Sonst verlieren
wir unsere Liefererfiillungen véllig aus den Augen, denn momentan tiirmen
sich grofle Riickstinde gegeniiber den Kunden® (Exp.). Engpisse entstehen
aber nicht nur bei der Teilefertigung der Hersteller selbst, sondern auch bei
Zulieferern.

Bei der Anzahl an produzierten Elektrowerkzeugen und bei den Umsiit-
zen gibt es in der Branche ein starkes Plus. Ein anderes Bild zeigt die Er-
tragslage: Die Deckungsbeitrige gehen iiber die gesamte Produktpalette
hinweg seit langem zuriick, bei neuen Maschinen sind sie lange nicht mehr
so hoch wie noch vor zehn oder zwanzig Jahren. Der Boom bei der Produkti-
on wird also bei manchem Unternehmen der Branche von einer gleichblei-
bend schlechten Ertragslage begleitet.

Bei drei Elektrowerkzeugherstellern wird im Folgenden ein exemplari-
scher Blick auf die Kennzahl Umsatzrendite, zu der in der Erhebung nur
vereinzelt Angaben gemacht wurden, geworfen:

1. Beim Elektrowerkzeughersteller 1, einem Konzernunternehmen, gab es
bis vor wenigen Jahren die Vorgabe 15 %, was nie erreicht werden
konnte. Heute werden von Seiten des Konzerns 6 bis 8 % Umsatzrendite
als Ziel vorgegeben — in der Realitit wurde 2006 die schwarze Null an-
gepeilt.

2. Beim zweiten Unternehmen liegt die Planung bei 6,5 % (ROS), ein Wert
der 2005 fast erreicht wurde und der 2006 voraussichtlich tibertroffen
wird. Ziel ist es bei diesem Unternehmen, in einigen Jahren bei starken
Umsatzsteigerungen eine Umsatzrendite von 10 % zu erreichen.

3. Elektrowerkzeughersteller 3 erreicht bisher bei der Eigenproduktion ei-
ne Umsatzrendite von 4 % und bei den Zukéufen von 8 %. Mittelfristi-
ges Ziel ist ein Wert von groBler 10 %.
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2.3 Unternehmensstrategien

Die Konzernunternehmen mit international verteilten Fertigungsstandor-
ten haben sich als Vollsortimenter ausgerichtet. Diese und auch einige
KMU produzieren aber in der Regel nicht alles selbst, sondern kaufen auch
komplette Gerite zu, u. a. auch von direkten Wettbewerbern. Diese Art von
Kontraktfertigung wird sowohl weltweit als auch in Deutschlands Elektro-
werkzeugfabriken praktiziert. Wo beim Winkelschleifer also die Marke x
draufsteht, kann durchaus ein komplett beim direkten Wettbewerber a mon-
tiertes Produkt drin sein. Ein Bohrhammer der Marke y kann beim Unter-
nehmen mit der Marke b produziert worden sein. ,,Und TTI baut auch fiir
die Bohrmaschinen-Konkurrenz. Dariiber wird allerdings nicht offen ge-
sprochen, denn das gehort zu den groBen Geheimnissen der Branche. Doch
in Shenzen laufen auch Bosch-Gerite vom Band, hier wird zudem schon

mal fiir Metabo geschraubt® (Handelsblatt vom 28.02.2007).

Dazu kommt bei einigen Elektrowerkzeugherstellern die Produktion von
Komplettgeriten fiir den Handel, z. B. werden Bohrhdmmer fiir Wiirth in
den Wiirth-Farben montiert und in Wiirth-Koffer verpackt, so dass der ei-
gentliche Hersteller nicht mehr sichtbar ist. Solche Handelswaren kénnen
in einigen Fillen in Deutschland vom Band laufen bzw. in der Montageinsel
einer hiesigen Fabrik zusammengeschraubt werden. Héufig werden sie aber
auch weltweit bezogen — fiir die Produktion von Handelswaren wie auch der
eigenen Marke gibt es keine rdumlichen Grenzen. Unter einem deutschen
Markennamen kann durchaus auch ein komplett aus China zugekauftes
Produkt angeboten werden.

Fertigungstiefe

Zukédufe von kompletten Elektrowerkzeugen und Fertigung ,,unter fal-
scher Flagge®, also als Unterauftragnehmer fiir Wettbewerber und als Han-
delsmarken sind die eine Seite der Medaille. Die andere Seite sind Veriin-
derungen bei der Fertigungstiefe. Bei der Fertigungstiefe verfolgen die Un-
ternehmen unterschiedliche Strategien und Philosophien, das Spektrum ist
breit:

Eines der groleren Unternehmen hat eine sehr hohe Fertigungstiefe von
ca. 80 %. Von der eigenen Giellerei und Hirterei tiber den Kunststoffspritz-
guss bis hin zu Motoren und Drehteilen werden sehr viele Komponenten
selbst gefertigt. In der Fertigung ist der Automatisierungsgrad sehr hoch
(z. B. Guss-Bearbeitungszentren, Elektromotoren-Ankerlinie). Zugekauft
werden im wesentlichen nur Kleinteile, Schalter, Kabel und Akku-
Komponenten.
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Bei anderen Unternehmen gibt es eine ausgepriigte Fertigungskompe-
tenz, die z. B. in der Metallverarbeitung, bei Zahnridern und / oder Steck-
hiilsen liegt. Aber bereits bei der Druckgussbearbeitung und der Motoren-
wickelei konnten make-or-buy-Entscheidungen anstehen und diese Berei-
che gefihrden. Gussteile, Kunststoffgehduse, Schalter, Bohrfutter etc. wer-
den sowieso zugekauft.

Bei einem der grolen Elektrowerkzeughersteller wird die Strategie ver-
folgt, dass Teile und Komponenten vermehrt aus Low-cost-countries zuge-
kauft werden. Dazu werden z. B. gezielt um das eigene Werk in China Zulie-
ferer aufgebaut, die nicht nur dieses beliefern, sondern sich auch fir die
europidischen Werke bewihren konnen. In einem anderen Unternehmen
wurde unldngst der Werkzeugbau geschlossen, weil er nicht zu den Kern-
kompetenzen zihlte. Um ihn zu halten, hitte erheblich investiert werden
miissen. Heute werden die Formen in China hergestellt, fiir Qualitétskon-
trolle und Nachbearbeitung fliegt eine Fachkraft des hiesigen Standorts
nach China. Innerhalb von drei Wochen ist die Form dann zu 10 % der Kos-
ten in Deutschland fertig.

Auch bei kleineren Herstellern kommen bereits einige Teile aus China,
auch wenn das noch eher Einzelfille sind. Z. B. wird aus einem Betrieb be-
richtet, dass das frither in Baden-Wiirttemberg gekaufte Bohrfutter inzwi-
schen aus China bezogen wird, und auch Kugellager, Gussteile etc. stam-
men vermehrt von dort. Bei diesen Herstellern wird jedoch von z. T. sehr
groBen Qualitdtsproblemen berichtet. ,,Fast alle Getriebegehduse miissen
nachgearbeitet werden* (Exp.).

Gerade bei den Unternehmen, die bereits seit lingerem Outsourcing
betreiben, ist der Zukauf von Teilen aber auch mit Problemen verbunden.
Zum Beispiel konnen in Zeiten anziehender Konjunktur Kapazitidtsengpisse
auftreten. Vor allem kleinere Elektrowerkzeughersteller klagen bei der der-
zeit hohen Auslastung iiber Probleme mit Zulieferern, was die Piinktlichkeit
und Qualitiit betrifft. Zudem gibt es bei Zulieferern fiir die relativ kleinen
Abnehmer auch Preisprobleme: ,,Wenn die erste Marge noch zu einem guten
Preis rausgeht, dann verlangen die Zulieferer ab der ndchsten Marge suk-
zessive hohere Preise” (Exp.).

Konzerne: Internationalisierung und Spezialisierung

Bei den GroBunternehmen gibt es fiir die Werke in Deutschland klare
Ausrichtungen auf einen Schwerpunkt, der im Wesentlichen die Themen
»grole Maschinen® und ,,Innovation und Entwicklung® umfasst. Die deut-
schen Standorte sind in erster Linie Leitwerke fiir grole Elektrowerkzeuge
wie Bohrhimmer und Zweihandwinkelschleifer bzw. fiir grol3e Motoren. Bei-
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spielsweise produziert Hilti grole Elektromotoren in Kaufering, wihrend
die kleineren Elektromotoren bereits in China gefertigt werden.

Bei AEG ist fiir Winnenden vom TTI-Konzern vorgesehen, dass es im
Bereich der grollen Bohrhdmmer Entwicklungsstandort und Kompetenz-
zentrum ist. Damit soll die Kompetenz und Fertigung groler Maschinen und
hier insbesondere von Bohrhidmmern in Winnenden konzentriert bleiben
bzw. werden. Zwar zeigt die Entwicklung bei einigen von TTI in den USA
zugekauften Werken, dass dort ein Grofiteil der Fertigung nach China verla-
gert wurde. In den néchsten Jahren ist eine solche Entwicklung beim ehe-
maligen AEG-Elektrowerkzeuge-Werk in Winnenden voraussichtlich aber
nicht zu erwarten. Die strategische Ausrichtung von TTI geht hier wohl eher
in die Richtung, dass durch die Kompetenzen am deutschen Standort Inno-
vationen vorangetrieben werden bis hin zur Positionierung als Innovations-
fithrer.

Die globale Produktionsstrategie von Bosch sieht die Einrichtung von
Leitwerken und Kompetenzzentren vor. Dabei ist der Standort Leinfelden
das Leitwerk fiir grole Bohrhimmer und Zweihandwinkelschleifer sowie
Kompetenzzentrum fiir bestimmte grole Motoren. Jedoch gibt es bei Bosch
fiir etliche Produkte Parallelwerke, von denen aus in der Regel die dortigen
Mérkte beliefert werden. Bei den grolen Bohrhdmmern wird der européi-
sche Markt von Deutschland aus beliefert, der asiatische Markt von China
aus. Den US-Markt versorgt bisher Leinfelden, aber China mit ungefihr
gleicher Entfernung zum US-Markt steht in den Startlschern. Der Bereich
Power Tools am Bosch-Standort Murrhardt ist bisher auf Zulieferteile fiir
Leinfelden und insbesondere auf Kleinserienfertigung ausgerichtet.

Eine Ausnahme bei den grollen Unternehmen ist Metabo. Metabo mit
seiner hohen Fertigungstiefe im Werk Niirtingen verfolgt nur in kleinen An-
sitzen eine internationale Fertigungsstrategie. Lediglich die Akkugerite
werden in China montiert, jedoch werden die Kunststoffgehiuse fiir die
Montage in China aus Niirtingen geliefert!

KMU: Nischenstrategien

Die kleinen und mittleren Unternehmen produzieren iiberwiegend am
deutschen Standort. Strategische Ausrichtungen bei den KMU der Branche
lassen sich mit den Begriffen ,,Nische®, ,,Profibedarf*, , Flexibilitdt* und
»Qualitdt” umschreiben. So ist z. B. der kleine Hersteller Baier schwer-
punktméiBig auf die Herstellung von Elektrowerkzeugen und auf leistungs-
orientiertes Diamantbohren, -schleifen und -frisen ausgerichtet. Analog zu
seinen Stérken verfolgt Baier eine Nischenstrategie mit hoher Flexibilitit,
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schneller Reaktionsfdhigkeit auf Kundenwiinsche und vor allem robusten,
langlebigen Produkten fiir den Profibereich."

Auch Mafell zielt in erster Linie auf den Profibedarf im Bereich der
Holzbearbeitung. In seiner strategischen Ausrichtung reklamiert Mafell die
Qualitétsfiihrerschaft im Premiumsegment und will insbesondere bei pra-
xisnahen Innovationen die Nase vorn haben. Mafell hat v. a. bei den Zim-
mereibetrieben ein sehr gutes Image. Pendant bei den Schreinern ist
Festool.

Festool als eine Marke von TTS Tooltechnic Systems verfolgt die Strate-
gie, dass jede Maschine ein Alleinstellungsmerkmal hat, welches das Pro-
dukt vom restlichen Markt abhebt. Das kann entweder eine technische In-
novation sein oder auch eine neue Designlosung. Damit zielt Festool auf ei-
ne konsequente Markenbildung im Premiumbereich der Profis. Dazu gehort
auch, dass Festool sich nicht am Preiswettbewerb beteiligt, sondern am
Markt jéhrlich eine Preiserhohung durchsetzt. Festool ist nie in den Bau-
marktbereich eingestiegen. Ebenso gibt es auch keine Rabatte auf die Elek-
trowerkzeuge von Festool.

19 Beispielsweise erwarten die Kunden ,,von Baier einfach ein Aludruckguss- statt ein

Kunststoff-Getriebegehiuse* (Exp.).
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2.4 Flexible Produktionssysteme

In fast allen Unternehmen der Elektrowerkzeugbranche gibt es massive
Umstellungen bei der Arbeitsorganisation. Nachdem viele Elektrowerk-
zeughersteller in den 1990er Jahren von Bandarbeit im Einzelakkord auf
Gruppenarbeit umgestellt haben, war ein paar Jahre spéter ein weiterer Pa-
radigmenwechsel angesagt. Eine grolle Rolle hierbei spielt das Toyota-
Produktionssystem, das vom ,Vorreiter” Festool relativ friih implementiert
wurde. Um eine flexible Kleinserienfertigung zu erreichen, wurden die be-
stehenden Montageinseln und Montagebéinder komplett reorganisiert. Ziel
war es, ,Verschwendung® flichendeckend abzustellen und innerhalb der
Montageinseln nur wertschopfende Tatigkeiten zuzulassen. Dazu wurden
die Montageinseln im U-Layout gestaltet: innen erfolgt die reine Montage in
kleinen Gruppen, von aullen werden die Teile zugefiihrt.

Die Einfithrung des japanischen Produktionssystems, die als ein wesent-
liches Element auch Kanban umfasste, erfolgte mit Unterstiitzung durch ja-
panische Berater — ,,Wenn der Japaner kommt, ist ein anderer Zug dahinter®
(Exp.). Zuniichst waren in den Umstellungsprozess jedoch nur Vorgesetzte
eingebunden und es wurde die Erfahrung gemacht, dass einer Umsetzung
ohne Partizipation Grenzen seitens der Belegschaft gesetzt sind. ,,So richtig
funktioniert hat das neue Produktionssystem erst, als auch die Kollegen in
der Insel eingebunden wurden® (Exp.). Nunmehr wird in kleinen Losgrofen
sehr flexibel montiert. In der Praxis gibt es in der Montagehalle fiir ver-
schiedene Typen einer Maschine jeweils eine oder mehrere U-formige In-
seln. ,,Fiir die verschiedenen Rutschertypen gibt es z. B. die Rutscherinsel.
Und in dieser Montageinsel ist dann eine schnelle Umriistung von Rutscher
A nach B moglich® (Exp.). Die Flexibilitidt und Produktivitit steht und fillt
mit der Dauer der Riistzeiten. In den ersten Monaten der Implementierung
konnten diese sehr deutlich abgesenkt werden. Heute geht es bei der Ab-
senkung nur noch um wenige Prozent und sie lisst sich in Sekunden mes-
sen. Wichtig bei der Fertigungssteuerung ist es, dass die Regale im Super-
markt (Pufferlager) immer gefiillt sind. Im Auslieferungslager liegt die
Reichweite des Lagerbestands inzwischen nur noch bei zwei bis drei Tagen.

Die von Festool gepriigten Montageinseln im U-Layout haben sich in den
Folgejahren als neues ,,Montage-Paradigma® immer weiter verbreitet. Die
Einfiihrung des neuen Produktionssystems erfolgte bei den meisten Elekt-
rowerkzeugherstellern mit Unterstiitzung entweder der Porsche Consulting
GmbH oder der Festool Engineering GmbH, einer eigens zur Beratung und
Umsetzung gegriindeten Tochter der Tooltechnic Systems AG. Bei den zwei
Betrieben von Bosch Power Tools in der Region wurde das konzernweite
Bosch-Produktionssystem (BPS) eingefiihrt, das dem beschriebenen Kon-
zept dhnlich ist. Auch beim BPS sind ,Verschwendung abschaffen, ,,one-
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piece-flow* und Kanban die grolen Schlagworter. Auch hier wurden vor
fiinf Jahren U-Montageinseln mit externer Unterstiitzung implementiert.

Alles in allem sind — bezogen auf das Produktionssystem — bei den Elek-
trowerkzeugherstellern verschiedene Implementationsstufen feststellbar:
Einige Hersteller haben fast komplett auf die U-formigen Montageinseln
umgestellt, bei einigen gibt es eine Koexistenz von Montagebéndern fiir die
Grofiserienfertigung und U-Inseln fiir die flexible Kleinserienfertigung und
dann gibt es noch — eher als Ausnahme — kleinere Unternehmen mit klassi-
scher Werkstattfertigung.

Bei einigen der in die Befragung einbezogenen Unternehmen verlief die
Einfiihrung des neuen Produktionssystems nicht reibungslos, bei einigen
wird auch davon berichtet, dass bei der anziehenden Elektrowerkzeug-
Konjunktur Probleme auftreten. Bei der Einfithrung traten vor allem in den
Betrieben Schwierigkeiten auf, wo es keine oder kaum Einbindung der Mit-
arbeiter und Partizipation der Betriebsrite gab. Die damit verbundene Ak-
zeptanzproblematik ist zwar seit langem bekannt, wird aber trotzdem immer
wieder missachtet.

Die zweite Art von Problemen tritt auf, wenn der Markt anzieht und die
wachsende Nachfrage zu Lieferproblemen fiihrt. Latent waren dann zwar oft
schon Probleme beim Fertigungsablauf vorhanden, bei Unterauslastung oder
,normaler” Auftragslage kamen sie aber kaum zutage. Ohne die heute als
Verschwendung angesehenen Materialpuffer gibt es bei guter Auftragslage
mit Kanban immer wieder Engpésse, die letztendlich zu Lieferschwierigkei-
ten und -verzogerungen fiihren. Diese Logistik-Problematik entsteht, wenn
zum einen intern Kanban nicht richtig funktioniert und zum anderen auch
die just-in-time-Logistik der Lieferanten von auflen an Grenzen stofjt. ,,Da-
mit ist dann zwar als einziger Erfolg eingetreten, dass die Lager leer und die
Lagerhaltungskosten geringer sind. Was aber heute, wo der Markt anzieht,
zu Engpéssen, Verlusten und Risiken fithrt* (Exp.). Ein groer Knackpunkt
ist demnach die Fertigungssteuerung. Aus einem Unternehmen wird berich-
tet, dass die Nachschubprobleme sogar soweit fiithren, dass nicht die Klein-
serie gefertigt werden kann, die nach den Bestellungen eigentlich dran ist.
Die Folge sind lange Lieferzeiten, die teilweise auch schon zum Verlust von
Auftriagen gefiihrt haben.

Eine andere Art von Problematik fiir die Beschiftigten kann sich bei
schlechter Auftragslage und Unterauslastung einstellen. Da dann in der U-
Insel nur eine geringe Besetzung mit Montagearbeitern notwendig ist, kann
es fiir die verbliebenen Monteure zu starker Uberlastung und Stress kom-
men. Die dann nur noch zwei oder drei Montagearbeiter miissen im U stin-
dig zwischen den einzelnen Plitzen wechseln und ,,rennen nur noch in ihrer
Insel hin und her.* Aus Sicht des Arbeitsschutzes sollte auch eine Mindest-

besetzung fiir die U-Insel-Montage festgesetzt werden.
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2.5 Trends bei Beschaftigung und Arbeitspolitik

Generelle Entwicklungen bei der Beschiftigung in der Elektrowerkzeug-
branche sind langfristig gesehen ein Arbeitsplatzabbau, vor allem im ge-
werblichen Bereich und einige qualitative Trends. In einigen Elektrowerk-
zeugfabriken spielt die Beschiftigung von Frauen, insbesondere in der Mon-
tage, eine grole Rolle. Hiufig sind an den Montagebéindern und in den
Montageinseln angelernte Frauen, nicht selten mit Migrationshintergrund
beschiiftigt. Bereits in der Vergangenheit war das Risiko fiir diese Beschif-
tigten ohne Ausbildung und mit héufig schlechteren Deutschkenntnissen
grol}, und auch weiterhin sind deren Arbeitspldtze am stirksten gefdhrdet.
Zu den qualitativen Beschiftigungstrends gehéren die in den letzten Jahren
starken Trends zur Flexibilisierung der Arbeit (z. B. in der Fertigung s. o.)
und der Arbeitszeiten sowie zu prekiren Beschiiftigungsverhiilinissen. Wie
in vielen Bereichen der Metall- und Elektroindustrie gibt es damit auch in
der Elektrowerkzeugbranche eine Bedrohung reguldrer Beschéftigung. Pre-
kdre Arbeit in Form von Leiharbeit und befristeter Beschiiftigung spielt eine
immer groflere Rolle.

Arbeitsplatzzahlen und Beschaftigungsentwicklung der letzten
Jahre

Die Zahl der Arbeitsplitze in der Elektrowerkzeugbranche geht tenden-
ziell zuriick und in manchen Unternehmen wurden in den letzten Jahren ar-
beitsmarktpolitische Instrumente wie Kurzarbeit eingesetzt. Vor allem bei
groBBen Unternehmen wie AEG Electric Tools und Metabo wurde in den letz-
ten Jahren Beschiiftigung abgebaut. Vor gut dreiflig Jahren gab es bei AEG
Elektrowerkzeuge in Winnenden noch iiber 2.000 Arbeitsplitze, heute sind
es beim zwischenzeitlich zu Atlas Copco und nunmehr zum TTI-Konzern
gehorenden Unternehmen noch 450 Beschiftigte. Bei Metabo gab es seit
Anfang der 1990er Jahre einen kontinuierlichen Abbau (ohne betriebsbe-
dingte Kiindigungen) von damals 2.500 Beschiiftigten auf nunmehr 1.400
Beschiiftigte. Bei Bosch Power Tools ist die absolute Anzahl der Beschéftig-
ten im Stammwerk Leinfelden relativ stabil bei gut 1.500, wogegen im
Standort Murrhardt beim Stammpersonal abgebaut wurde.

Von der Anzahl der Beschiftigten her fiel die einstmals grofle AEG-
Elektrowerkzeugfabrik in Winnenden inzwischen hinter Festool und Fein
zuriick. Bei Festool (bzw. TTS Tooltechnic Systems) sind an den Standorten
Wendlingen und Neidlingen 770 Beschiiftigte titig, in den letzten Jahren
gab es starken Beschiftigungsaufbau, v. a. im administrativen Bereich. Fein
hat 550 Beschiftigte, davon derzeit gut 300 am Standort Bargau (bei
Schwibisch  Gmiind), die restlichen in Stuttgart und Sonnenbiihl-
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Genkingen. Nach der Schlieung dieser beiden Standorte sollen im Laufe
des Jahres 2007 alle Funktionen von Fein im ,,Kompetenzzentrum Elektro-
werkzeuge® Bargau zusammengefiihrt werden, zu erwarten ist dann eine Be-
schiftigtenzahl von knapp 500.

Die Mehrheit der etwas kleineren Unternehmen baute Arbeitspliitze ab,
Beschiftigungsabbau gab es z. B. bei Baier, Flex, Kress. In den 1970er Jah-
ren hatte Baier, damals noch am alten Standort in Ludwigsburg-West, noch
250 Beschiftigte. Anfang der 1990er Jahre waren es in Asperg dann noch
knapp 100 und es gab in den Folgejahren einen schleichenden Abbau auf
70 Beschiftigte, eine Zahl die nunmehr seit einigen Jahren stabil bleibt.
Bei Flex wurden in den letzten acht Jahren rund 50 Arbeitsplitze abgebaut
(allesamt im gewerblichen Bereich), Ende 2006 gab es bei Flex 245 Ar-
beitsplitze. Riickldufig entwickelte sich die Beschiftigtenzahl auch bei
Kress auf nunmehr 180.

Ein Augenmerk bei der Beschiftigungssituation ist auf die alternden Be-
legschaften zu richten. Das Durchschnittsalter der Stammbelegschaften er-
héhte sich in den letzten Jahren nach Aussage von Gesprichspartnern sig-
nifikant, weil bei schlechter Auftragslage und Branchensituation und durch
die Personalkonzepte vieler Unternehmen (s. u. Befristung und Leiharbeit)
kaum jiingere Arbeitskrifte in die Stammbelegschaft nachriickten.

Zunahme bei , Indirekten” — Abbau bei ,Ungelernten”

Alles in allem betraf der Beschiftigungsabbau in erster Linie die ge-
werblichen Bereiche. Vor dem Hintergrund vermehrter Zukéufe und inter-
national ausgerichteter Fertigungskonzepte, die auch die Verlagerung von
Produktion beinhalten, wurden vor allem in der Fertigung und Montage Ar-
beitsplitze abgebaut, wihrend die Anzahl der Angestellten iiber die Bran-
che hinweg eher konstant blieb. Mithin hat es mittelfristig einen starken
Trend hin zu einem hoheren Beschiftigungsanteil in den indirekten Berei-
chen, z. B. bei kaufménnischen Angestellten gegeben.

Der Abbau in den direkten Bereichen der Fertigung und Montage ging
vor allem zulasten von an- und ungelernten Beschiiftigten. Auch bei den
Unternehmen, die in Fertigungs- und Montagebereichen in den letzten Jah-
ren einstellten, kamen in erster Linie Facharbeiter zum Zuge. So sind z. B.
bei einem der grolen Unternehmen von rund 300 Beschiftigten im direkten
Bereich lediglich 50 angelernt und ,,in den letzten Jahren wurden keine
Ungelernten mehr eingestellt, sondern nur noch Fachkréfte mit einer Me-
tall- oder Elektro-Ausbildung® (Exp.). Bei einem anderen grolen Elektro-
werkzeughersteller gibt es in der Montage zwar zu gut zwei Dritteln Angel-
ernte, heute werden aber nur noch Fachkriifte eingestellt. ,,Und diejenigen
Angelernten, die bei uns rausgehen, haben auf dem Arbeitsmarkt keine
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Chance mehr* (Exp.). Aufgrund dieser Entwicklung und aufgrund des Pro-
dukttrends hin zur Fertigung von schweren Maschinen an den Standorten in
Deutschland gibt es auch immer weniger Chancen fiir un-/ angelernte Frau-
en in ihren ,traditionellen Montagearbeitspldtzen®. Die Arbeitsplatzrisiken
im Montagebereich (nicht nur bei Elektrowerkzeugherstellern, sondern in
der gesamten Elektroindustrie) treffen also in erster Linie angelernte Frau-
en, teilweise mit Migrationshintergrund.

Ausbildung und Qualifizierung

Ausbildungsplétze werden von der Mehrzahl der Unternehmen angebo-
ten. Bei den groBleren liegen die Ausbildungsquoten bei 3 bis 8 %. Im ge-
werblichen Bereich wird z. B. Ausbildung zum Industriemechaniker und
zum Mechatroniker angeboten. Bei den KMU gibt es Unternehmen, die im
gewerblichen Bereich traditionell nicht ausbilden, aber auch welche, die
eine Ausbildungsquote von fast 10 % haben. Der Facharbeiteranteil steigt
auch deshalb, weil die Fluktuation durch die Anstellung der im eigenen
Werk Ausgebildeten ausgeglichen wird. Aber nicht jeder Mitarbeiter wird
nach Abschluss seiner Ausbildung iibernommen — in den letzten Jahren war
die Nicht-Ubernahme von Auszubildenden nicht die Ausnahme.

Ein differenziertes Bild zeigt sich auch bei der Personalentwicklung und
Qualifizierung. Eine Rolle spielt systematische Personalentwicklung in ers-
ter Linie bei den groleren Unternehmen, wobei auch hier ,,bei schlechter
Ertragslage zuallererst die Weiterbildungsbudgets reduziert werden (Exp.).
Hier kommt der Qualifizierungs-Tarifvertrag zur Anwendung — die groflen
Elektrowerkzeughersteller bieten z. B. Qualifizierungsprogramme fiir An-
gelernte an, arbeiten mit einem Qualifikationsprofil oder einer Tétigkeiten-
matrix und fiihren jdhrliche Mitarbeitergespriache zur Ermittlung des Quali-
fizierungsbedarfs und der Entwicklungsméglichkeiten durch. Dariiber hin-
aus gibt es z. B. bei Hilti Sozialkompetenztrainings und allein fiir die
deutschsprachigen Hilti-Werke drei Trainer, die Teamentwicklung betrei-
ben. Bei den KMU der Branche spielt Qualifizierung eine eher kleinere
Rolle und wird v. a. bedarfsorientiert durchgefiihrt, z. B. wenn eine neue
Maschine aufgestellt wurde. Ein Betriebsrat aus einem kleineren Unter-
nehmen berichtet: ,,Qualifizierung wird von der Geschiftsleitung konse-
quent abgelehnt und als unnétig erachtet” (Exp.).

Aktuelle Beschaftigungsentwicklung — Befristete Arbeitsver-
haltnisse

Der aktuelle Boom schlédgt sich nicht in einer Erhéhung der Stammbe-
legschaft nieder. Einstellungen erfolgen iiber die gesamte Branche hinweg
befristet. Jedoch gibt es hier unterschiedliche Konzepte. Bei eher kleineren
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Unternehmen werden neue Arbeitsvertrige zwar auf ein Jahr befristet, die
Chancen auf eine regulidre Beschiftigung im Anschluss sind jedoch sehr
gut. ,,Bisher wurden nach Auslaufen der Befristung alle iibernommen®
(Exp.). Das ist aber die Ausnahme. Die Regel sind Befristungskonzepte, die
eine Selektion und hohen Arbeitsdruck bei den befristeten Arbeitskréften
beinhalten. In einem der grolen Werke sind im Durchschnitt rund 100 Be-
fristete tétig, in stufenweiser Befristung bis zu zwei Jahre. Von diesen wird
je nach Bedarf dann ungefihr jeder zehnte iibernommen, nicht zuletzt um
der Vielzahl von Befristeten zu vermitteln, dass sie eine Chance auf einen
Platz in der Stammbelegschaft haben. Ahnlich ist die Situation in einem
anderen groleren Werk: Dort gibt es rund 40 befristete Arbeitsvertrige und
nur sehr wenige werden anschliefend iibernommen. ,,Am 30.11. mussten
sechs Befristete gehen, weil ihr Zeitraum abgelaufen war, zum 1.12. wurden
zehn neue Befristete eingestellt* (Exp.).

Leiharbeit

Bei den Beschiftigungstrends gibt es neben den Befristungskonzepten
eine weitere immense Verschiebung mit Wirkung auf die Qualitdt der Ar-
beitsverhiiltnisse. In vielen Unternehmen werden Leiharbeitnehmer syste-
matisch eingesetzt. Zum einen werden Personalengpésse bei der derzeit gu-
ten Auftragslage durch den Einsatz von Leiharbeitern in Montage, Fertigung
und Logistik abgefedert. Es gibt Elektrowerkzeugfabriken, in denen durch-
aus bis zu 100 Leiharbeiter titig sind. Eine Ausnahme ist AEG Elektro-
werkzeuge, wo der Einsatz von Leiharbeitern in der Produktion bisher ab-
gewehrt werden konnte und wo verstérkt Arbeitszeitkonten als arbeitspoliti-
sches Konzept eingesetzt wurden. Eine andere Ausnahme ist Bosch Power
Tools, wo keine Leiharbeiter eingesetzt werden, aber umso mehr Konzepte
befristeter Einstellung zum Zuge kommen. Bei den KMU werden bei Auf-
tragsspitzen Leiharbeiter eingesetzt, meist in geringer Groflenordnung (bis
zu zehn Leiharbeiter) und es wird versucht, auf ,,bewéhrte Krifte* zuriick-
zugreifen.

Eines der grofleren KMU verfolgt ein spezielles Konzept bei seinen fast
100 Leiharbeitern: Die Rekrutierungsstrategie der Personalabteilung sieht
vor, dass Leiharbeiter iiber eine Zeitarbeitsfirma ins Werk kommen und zu-
ndchst ein Jahr in der Montage arbeiten. Diejenigen, die sich bewihrt ha-
ben, werden dann fiir zwei Jahre in ein befristetes Arbeitsverhiltnis iiber-
nommen. AnschlieBend besteht dann fiir die drei Jahre zuvor in den Betrieb
gekommenen die Chance auf Ubernahme in ein Normalarbeitsverhiiltnis.
Nur in Ausnahmefillen, bei besonderer personlicher Eignung gibt es bereits
vorzeitig eine Festanstellung. Bei diesem Unternehmen kommt man heute
nur noch iiber Leiharbeit (oder durch Ubernahme nach Ausbildung) in die
produktiven Bereiche und in die Logistik.
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Arbeitszeitkonten

Ein weiterer Baustein im Konzept der ,,atmenden Fabrik ist die Flexibi-
lisierung der Arbeit (z. B. wie beschrieben in der Fertigung durch arbeitsor-
ganisatorische Maflnahmen) und der Arbeitszeit. Aufgrund des Booms wird
in einigen Unternehmen seit einem Jahr verstirkt im 2- oder sogar 3-
Schicht-Betrieb gefertigt und montiert. Bei den Arbeitszeitkonten gibt es
betriebliche Losungen von +/- 70 Stunden bis zu +/-200 Stunden. Flexibi-
lisierungsmaBBnahmen und Arbeitszeitkonten sind auch nach Auffassung
vieler Betriebsriite notwendig gewesen: ,Wir hitten sonst nicht iiberlebt
(Exp.). Bei einigen Unternehmen sind die Arbeitszeitkonten voll oder ,,am
Uberlaufen” (Exp.) und es werden bereits bei einer effektiven Wochenar-
beitszeit von gut 40 Stunden Uberstunden ausbezahlt.

Arbeitsschutz

Beim Thema Gesundheitsschutz wurde bei vielen Gesprichen in den Be-
triecben der hohe Krankenstand hervorgehoben, es scheint sich nicht um
einzelbetriebliche Probleme, sondern um ein Branchenproblem zu handeln.
Demnach liegen die Ursachen fiir die hohen Krankenstinde nicht zuletzt
bei Stress, erhohtem Arbeitsdruck und Arbeitsverdichtung; sie sind auch im
Zusammenhang mit der alternden Belegschaft zu sehen. ,,Die Arbeitsbedin-
gungen werden immer schwieriger bei gleichzeitig immer ilter werdender
Belegschaft. Zwar ist bei uns alternsgerechtes Arbeiten ein Thema. Dieses
miisste aber mit Leben gefiillt werden® (Exp.).

Bei der Thematik Arbeitsschutz sei an dieser Stelle auf eine weitere
Problematik hingewiesen, die im Zusammenhang mit den neuen Produkti-
onssystemen steht. Beim U-Layout von Montageinseln sind Steharbeitsplét-
ze an der Tagesordnung, woraus neben der hoheren Belastung durch sténdi-
ges Stehen auch ergonomische Probleme resultieren. Es gibt eine Arbeits-
hohe fiir alle, die am ,,durchschnittlichen Mitteleuropéer* gemessen wird —
»wer zu klein oder zu grof} ist, hat dann halt ein individuelles Problem*
(Exp.). Das Beispiel ,,Arbeitsplatz fiir Montage von Kohlen beim Elektro-
motor® untermalt den radikalen Wandel der Arbeitsbedingungen: ,,Als es
bei den Montagetitigkeiten noch den Wechsel zwischen Sitz- und Stehar-
beitsplédtzen gab, war die Kohlenmontage der unbeliebteste Arbeitsplatz in
der Abteilung, weil die Finger schmutzig wurden. Heute gibt es nur noch
Steharbeitsplétze im U-Layout mit schlechter Ergonomie und die Kollegen
streiten sich um die Kohlenmontage, den letzten verbliebenen Sitzarbeits-
platz“ (Exp.).
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3. Schlussfolgerung und Handlungsbedarf

Ausgehend von den Ergebnissen der Studie soll an dieser Stelle auf zent-
rale, handlungsrelevante Ergebnisse zur Beschiftigungsentwicklung und
Arbeitspolitik eingegangen werden. Der Blick soll dabei durch die Brille
der Interessenvertretung auf die Befunde gerichtet sein und mit der Frage
einhergehen: Wo miissen wir uns als Interessensvertretung positionieren,
wenn wir Potenziale fiir eine nachhaltige Beschiiftigungsentwicklung heben
wollen?

In dieser Stelle ist auch ein kritischer Blick auf die bisherige Branchen-
arbeit angebracht: Was kann sie leisten und wo sind ihre Grenzen?

3.1 Chancen fur Ungelernte nehmen ab

Es gab in den letzten Jahren kaum einen Elektrowerkzeughersteller der
seine Belegschaft nicht ,yverschlankt* hat. Dabei gehorten die direkten,
produktionsnahen Tétigkeiten im gewerblichen Bereich in der Regel zu den
Verlierern, wihrend die indirekten Bereiche (bspw. Entwicklung, Vertrieb,
Service) zu den Gewinnern zihlten. Besonders betroffen von dieser Ent-
wicklung sind im gewerblichen Bereich die ,,Un- und Angelernten“. Diese
Entwicklung hilt nun schon seit tiber 25 Jahren an, ohne dass sich eine
Kehrtwende abzeichnet." Da viele einfache Tatigkeiten in der Fertigung
und Montage von Frauen — oft mit Migrationshintergrund — ausgeiibt wer-
den, schwinden ihre Chance auf einen sicheren Arbeitsplatz in der Branche
ohne zielgerichtete Qualifizierung immer mehr.

Wihrend der Umbau der Qualifikationsstruktur fiir einzelne Beschiftig-
tengruppen also durchaus grole Risiken birgt, fiihrt er langfristig zu einer
Erhéhung der innerbetrieblichen Qualifikation. So hatte der Stellenabbau
durchaus den positiven Effekt, dass der relative Anteil an Facharbeit zuge-
nommen hat. Damit der Anteil der FacharbeiterInnen nicht nur durch ,,Frei-
setzung® der Un- und Angelernten steigt, sondern auch durch betriebliche
Qualifizierungsmallnahmen, braucht es eine mitbestimmte Personalpolitik.

"' Vgl. hierzu den ,,Arbeitsmarkt fiir Geringqualifizierte” insbesondere ,,Weniger einfache
Tiétigkeiten im Verarbeitenden Gewerbe®, Strukturbericht 1998/1999, S. 184 ff.
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3.2 Qualifizierungsbedarf und mitbestimmte Perso-
nalpolitik

Zur Beschiiftigungssicherung der Angelernten miissen die betrieblichen
Qualifizierungsanstrengungen noch stiirker als bisher ausgereizt werden. In-
strumente bietet hierfir der Tarifvertrag zur Qualifizierung fiir die Elektro-
und Metallindustrie. Dieser muss jedoch auch systematisch angewandt und
die Qualifizierungsmotivation entwickelt werden. Bei A&M wurden bspw.
wegen mangelnder Nutzung die Qualifizierungskonten der einzelnen Ar-
beitsgruppen aufgelost. Damit die Qualifizierungszeiten jedoch nicht verlo-
ren gehen, wurden diese stattdessen fiir die Ausbildung von Angelernten zu
FacharbeiterInnen genutzt.

Die Nachfrage nach betrieblichen Weiterbildungsméglichkeiten bei den
Risikogruppen (An- und Ungelernte, Altere, Migrationshintergrund) ist je-
doch generell nicht so, wie es entsprechend ihrer Beschiftigungschancen
erwartbar und notwendig wire. Aus diesem Grund sollten Weiterbildungs-
malnahmen — besonders bei einem Klientel von ,,Lern-Ungeiibten” — von
Kolleglnnen, die bereits positive Qualifizierungserfahrung gemacht haben,
begleitet werden. Hierzu gibt es gute Erfahrungen in Rahmen des von der
IG Metall Region Stuttgart initiierten Projekts ,,Mentoring fiir geringqualifi-
zierte Frauen”. Wegen des grolen Erfolgs wurde es in einer zweiten Runde
als ,M&Q — Mentoring und Qualifizierung® bis Januar dieses Jahres lan-
desweit angeboten."

Ansatzpunkte und Hilfestellung bieten folgende Projekte:

m Projekt ,,Iransfer plus* der Agentur Q: Ziel ist es, neue Wege in der
beruflichen Weiterbildung von An- und Ungelernten und ilteren Ar-
beitnehmerInnen zu gehen. Das Projekt zielt dabei auf kleine und
mittlere Betriebe bis 1.000 Beschiftigte, die aufgrund ihrer Grolle
nur gering ausgeprigte Strukturen fiir Qualifizierung vorhalten koén-

nen."

2" Vgl. hierzu den Projektbericht ,,Mentoring fiir gering qualifizierte Frauen sowie die

Projekiseite der Wirtschaftsférderung Region Stuttgart www.mentoring.region-
stuttgart.de

¥ Vgl. hierzu das Infoblatt 1/2005 ,,Modellversuch Transfer plus“ des Bundesinstituts fiir
Berufsbildung sowie die Information der IG Metall Bezirk Baden-Wiirttemberg ,,Impul-
se fiir Bildung-Arbeit-Innovation” unter www. http://www.bw.igm.de, Stichwort Weiter-

bildung
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m Vom IG Metall Bezirk Baden-Wiirttemberg herausgegebene Hand-
lungshilfen fiir Betriebsriite zur Umsetzung des Tarifvertrags.' Dort
finden sich Instrumente zu den Fragen: Wie kann betriebliche Wei-
terbildung systematisch organisiert und gestaltet werden? Wie miis-
sen Regelungen fiir eine Betriebsvereinbarung zur Umsetzung des
Qualifizierungstarifvertrags aussehen? Wie wird ein Qualifizierungs-
gespriach vorbereitet? Wie sieht eine beteiligungsorientierte Bil-
dungsplanung aus?

m Der Arbeitsplatzabbau trifft nicht nur im Rems-Murr-Kreis iiberpro-
portional stark ausldndische KollegInnen mit produzierenden Tétig-
keiten.'> Hier braucht es neben fachlicher, betriebsspezifischer Wei-
terbildung auch Grundqualifikationen wie Deutsch- und Englisch-
kenntnisse und Grundwissen im Umgang mit technischen Hilfsmit-
teln wie bspw. dem PC.

3.3 Nachhaltiger Umgang mit alternden Belegschaften

Ein weiterer Effekt des Stellenabbaus der letzten Jahre ist der Wandel
der Altersstruktur. Durch die verhaltene Einstellungspolitik der letzten Jah-
re und dem Stellenabbau ist das Durchschnittalter der Belegschaften deut-
lich gestiegen. Dies wird spétestens beim altersbedingten Ausscheiden der
»,Kompetenztriger” ohne eine gezielte Personalplanung und Nachwuchsfor-
derung erhebliche Probleme mit sich bringen. Wichtig ist es hierfiir die Al-
tersstruktur im Betrieb zu kennen: Wie viele Un- und Angelernte bzw.
Facharbeiter gibt es? Wie viele sind davon iiber 40 Jahre? Wie ist die Ver-
teilung Ménner bzw. Frauen? Bei einer ersten Anniherung an die Frage, mit
welchen Personal- und Beschiftigungsproblemen in Zukunft zu rechnen ist,
konnte der Demografie-Check Betriebliche Altersstruktur helfen.' Mit die-
sem einfach handhabbaren Excel-Instrument hat nicht nur der Betriebsrat
von AEG gute Erfahrungen gemacht.

Betriebliche Weiterbildung — systematisch organisieren und gestalten (Oktober 2002),
Umsetzung des Tarifvertrages zur Qualifizierung — Regelungsaspekte fiir eine Betriebs-
vereinbarung (September 2003), Das Qualifizierungsgesprich erfolgreich gestalten —
Umsetzungshilfe zum Tarifvertrag Qualifizierung (September 2003), Instrumente fiir ei-
ne beteiligungsorientierte betriebliche Bildungsplanung (Oktober 2004

5 Vgl. hierzu die IMU-Studie ,,Perspektiven nur mit Bildung. Beschiiftigungschancen von
Menschen mit Migrationshintergrund im Rems-Murr-Kreis“

16 Arbeitshilfe des Projekts ,,Gute Arbeit“, Hg. IG Metall Vorstand
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Was aktuell Sorgen bereitet, ist jedoch das mangelhafte Bewusstsein fiir
die akuten Auswirkungen dieser verinderten betrieblichen Alterstruktur.
Seit Jahren bemiihen wir uns als IG Metall Region Stuttgart um eine Sensi-
bilisierung der betrieblichen Akteure'” und fordern Konzepte zur Beschifti-
gung von Alteren ein, jedoch mit nur miBigem Erfolg. Alle erkennen das
Problem, jedoch fehlt offensichtlich bisher der notige Handlungsdruck. An-
gesichts einer zunehmenden Arbeitsverdichtung braucht es jedoch dringend
Konzepte fiir ein alternsgerechtes Arbeiten. Zentrale Frage ist dabei: Wie
miissen Arbeitsplitze, Titigkeiten, Arbeitszeiten und Ablidufe gestaltet sein,
damit nicht nur junge Menschen kurzfristig beschiiftigt werden kénnen und
dann ,verbraucht” sind, sondern dort auch gesund alt werden kénnen?'®
Ziel muss dabei eine menschengerechte Arbeitsgestaltung — wie es das Ar-
beitsschutzgesetz §2(1) als Auftrag formuliert — und ein nachhaltiger Um-
gang mit dem menschlichen Arbeitsvermiogen sein.” Im IG Metall Bezirk
Baden-Wiirttemberg wird dieser Ansatz im Rahmen von ,ITatort Betrieb®
konzeptionell weiterentwickelt und mit Beispielen beworben.”

3.4 Zunehmender Belastung Grenzen setzen

Gestiegene Anforderungen machen aber nicht nur den Alteren zu schaf-
fen. Auch viele Junge klagen angesichts der jiingst eingefiihrten neuen Pro-
duktionssysteme iiber eine Verdichtung und Intensivierung ihrer Arbeit und
damit iiber zunehmende Belastungen. So sehen die gegenwirtig hochmo-
dernen U-férmigen Montageinseln wegen der Flexibilitdt keine Sitzplitze
mehr vor. Erschwerend kommt hinzu, dass durch das Prinzip der Material-
bereitstellung direkt am Arbeitsplatz kaum mehr eine Moglichkeit besteht,
zwischen stehenden und gehenden Tétigkeiten abzuwechseln. Es wundert
daher nicht, dass Riickenprobleme (nicht nur bei Frauen) zugenommen ha-
ben und die Arbeitsplitze aullerhalb der Linie — fiir sogenannte Leistungs-
geminderte — stark begehrt sind.

T Vagl. hierzu den Strukturbericht 2001/2002

8 Vagl. hierzu die Broschiire ,,Edelstahl statt altem Eisen? von Seibold/Richter zur Frage

,.Was kann der Betriebsrat tun?*

" Vgl. hierzu ,,Arbeit menschengerecht gestalten®, Langfassung, PDF-Datei zum Projekt

,,Gute Arbeit®

2 Vgl. hierzu ,,Alternsgerechte Arbeit: Erst ausgepresst — dann abserviert! Humane Ar-

beit fiir Jung und Alt“. Die Broschiire der IG Metall Bezirk Baden-Wiirttemberg findet

sich als pdf unter www.tatort-betrieb.de
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Neben der rein korperlichen steigt auch die stressbedingte Belastung
durch die neue Arbeitsorganisation. So paradox es klingen mag, die Ar-
beitsdichte nimmt bei geringer Auslastung zu. Dies erklért sich dadurch,
dass bei hoher Auslastung vier ArbeiterInnen in einer U-Montage-Insel an
vier Arbeitsplitzen stehen. Bei geringer Auslastung werden dieselben vier
Arbeitsplitze jedoch nur noch von ein oder zwei Arbeitskriften bedient.
Weil das Problem zunehmender Belastung von den Betrieben erkannt wor-
den ist, werden an den neu umgestalteten Arbeitsplitzen dort — so es perso-
nalpolitisch moglich ist — iiberwiegend junge, kriftige — oftmals durch Zeit-
vertrag befristet — Médnner eingesetzt.

Dies mogen auf den ersten Blick — oder vielmehr aus der Perspektive der
Arbeitgeber, wenn es um die Bemessung von Entgelt geht — keine gravie-
renden Belastungen sein. Eine Hiaufung kurzzeitiger Belastungen kann
langfristig jedoch durchaus zu einer erhohten Belastung fithren, selbst wenn
jede einzelne Belastungsart fiir sich betrachtet dies zunédchst nicht anneh-
men lisst.”! Mit dem Projekt ,,Gute Arbeit” will die IG Metall der zuneh-
menden Leistungsverdichtung und ausufernden Arbeitszeiten eine neue Ini-
tiative zur Humanisierung der Arbeitswelt entgegensetzen.” Ziel muss es
sein, ,,schlechter Arbeit* Grenzen zu setzen und Widerstandslinien aufzu-
bauen.

3.5 Leiharbeit und Befristung verhindern

Am tiefgreifendsten wird sich die neue Einstellungspolitik einiger Be-
triebe auf die Beschiftigtenstruktur auswirken. Das ,,atmende® Unterneh-
men stellt seinen Personalbedarf durch immer mehr befristete Arbeitsver-
trige sicher. Folge ist eine Spaltung der Belegschaft in eine feste Stamm-
und eine variable Randbelegschaft mit prekédren — gering bezahlten, befris-
teten — Arbeitsverhiltnissen. Das Instrument der Leiharbeit zur Abfederung
kurzfristiger Auftragsschwankungen ist nicht neu und wurde in vielen Be-
trieben bisher nur fiir den kurzfristigen Personalbedarf, zum Abfedern von
Auftragsschwankungen, eingesetzt. Zunehmend erhilt die Leiharbeit eine
neue Qualitét als Selektionsinstrument. Beschiftigte kommen teilweise als
Leiharbeiter in die Unternehmen und werden bei guter Auftragslage und

% Vgl. hierzu Beitrag ,,ERA-Baustelle: Belastungszulage — Keine Trennung von Entgelt-
und Arbeitsschutzpolitik® in regionaler impuls, Ausgabe 2/2007, Hg. IG Metall Region
Stuttgart

2 Vgl. hierzu die Projektinformationen unter www.igmetall.de/gutearbeit
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Eignung anschlielend befristet eingestellt. Einige wenige schaffen dann
vielleicht sogar einen unbefristeten Arbeitsvertrag.

Ziel muss hier in erster Linie eine Verhinderung von Leiharbeit und Be-
fristung sein! Ist dies nicht moglich, braucht es eine betriebliche Regelung
zur Begrenzung von Leiharbeit und Befristung. Zentral sind dabei die Be-
grenzung durch eine Quote, die Regelung gleicher Arbeitsbedingungen, die
Zugangsmoglichkeiten zu betrieblicher Qualifizierung und die Verhinde-
rung von Lohn-Dumping.

3.6 Regulierung von Arbeitszeitkonten

Als tarifvertraglich reguliertes Instrument kann mit flexiblen Arbeitszeit-
konten auf schwankende Auftragslagen flexibel reagiert werden (§ 7.7.1
Manteltarifvertrag Nordwiirttemberg/Nordbaden). Hier liefen sich auch
weitere betriebliche Modelle entwickeln, die branchenspezifische Anforde-
rungen aufgreifen.

Unterschieden werden flexible Arbeitszeitkonten, individuelle Arbeits-
zeitkonten (Gleitzeit) und personliche Langzeitkonten (§ 7.7.2 MTV) als
Ansparméglichkeit fiir die eigene Zeit- oder Lebensplanung. Es muss si-
chergestellt werden, dass die Arbeitszeitkonten nicht dazu missbraucht
werden, betriebliche Unzuldnglichkeiten abzufangen. Niedrige Lagerbe-
stinde oder fehlende Teile diirfen nicht dauerhaft zu Lasten von Arbeits-

zeitkonten gehen.

3.7 Neue Produktionssysteme und Mitbestimmung

Zu beobachten ist, dass die vom Toyota Produktionssystem abgeleiteten
Modelle, wie etwa die U-formige Montagestruktur, als universelle Struktur
mehr oder weniger flichendeckend iibernommen werden. Dass diese ein-
greifende Verdnderung hohe Anforderungen an die Interessensvertretungen
aus Sicht der Mitbestimmung stellt, ist noch nicht ausreichend deutlich er-
kannt worden.

So werden die neuen Produktionssysteme bspw. gerne mit Unterstiitzung
und Beratung durch Porsche Consulting GmbH oder Festool Engineering
GmbH — manchmal sogar (zeitlich versetzt) von beiden — in den Betrieben
eingefiihrt. Gewachsene, markenspezifische Alleinstellungsmerkmale blei-
ben auf diesem one-best-way schnell auf der Strecke.
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Die bisherigen Erfahrungen haben gezeigt, dass die Beschiiftigten den
(technischen) Systemanforderungen hiufig untergeordnet werden. So wird
eine ergonomische Arbeitsorganisation — im Sinne von ,,Guter Arbeit” —
hdufig einer standardisierten Vorgabe fiir den (Ideal-)Arbeitplatz unterge-
ordnet oder die drastische Reduzierung der Lager — ein Herzstiick der neu-
en Produktionskonzepte — mit einer wachsenden Flexibilisierung der Be-
schiftigten ausgeglichen. Zur Realisierung von kurzen Lieferzeiten kommt
dann die - altbekannte — kapazititsorientierte variable Arbeitszeit

(KAPOVAZ) wieder ins Spiel, also Arbeit nach Auftrags- bzw. Materialein-
gang.

Da die Einfithrung der neuen Konzepte alle betrieblichen Bereiche glei-
chermallen betrifft — da sie ja als ,,Ganzheitliche Produktionssysteme® an-
gelegt sind — finden sich Voraussetzungen fiir eine Betriebsidnderung (§111
BetrVG), die im Rahmen einer Betriebsvereinbarung zu regeln ist — auch
wenn von Arbeitgeberseite eine Prozesshaftigkeit, und daher nicht Regel-
barkeit, dagegen gehalten wird. Ein wichtiges Detail ist dabei auch die Bei-
behaltung oder Wiedereinfiihrung von Mindeststiick- oder Losgrofien.

3.8 Branchenarbeit als Frihwarnsystem

Nicht zuféllig wollen wir zum Schluss noch einen kritischen Blick auf
die bisherige Branchenarbeit werfen und uns der Frage stellen, was kann
sie leisten und wo sind ihre Grenzen?

Die urspriinglich fiir die Region Stuttgart konzipierte Branchenarbeit hat
sich innerhalb von 7 Jahren nicht nur tiber die Region, sondern auch iiber
den Bezirk hinaus ausgedehnt. Die stabile Teilnehmerstruktur bietet dabei
den Freiraum fiir einen strukturierten Erfahrungsaustausch auch konfliktbe-
ladener Themen, wie etwa tarifliche Abweichung. Das ,,Ausspielen” der
Arbeitnehmervertreter durch die Arbeitgeber — mit den Hinweisen auf Re-
gelungen in Konkurrenzbetrieben — wird dadurch wesentlich erschwert, da
durch den personlichen Kontakt ein Telefonanruf schnell Klarheit bringt.
Uber den Workshop-Charakter hinaus schiitzen die Betriebsritlnnen die
Besuchs- und Besichtigungsprogramme beim ,,Konkurrenten* zur eigenen
Qualifizierung. Da die branchenspezifischen Netzwerke der Arbeitgeber
dhnlich funktionieren, sind wir bisher mit unseren Veranstaltungen in den
Betrieben sowohl beim Betriebsrat wie auch bei der Geschiiftsleitung immer
willkommen gewesen.

Zentrale Themen der Branchenarbeit sind in erster Linie betriebspoli-
tisch motiviert: Regelung von Arbeitszeit, ERA-Einfiihrung, Leistungsbe-
messung oder Qualifizierung um nur einige zu nennen. lIhr Gegenstand ist
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daher auch weniger industriepolitischer Natur sondern vielmehr koordinier-
tes, interessenspolitisch geleitetes Handeln. Trotzdem sind wir der Mei-
nung, dass regionale Branchenarbeit prinzipiell mit regionaler Industrie-
und Beschiftigungspolitik verzahnbar sein sollte, wenn es seinen Anspruch
als Frithwarnsystem auch iiberbetrieblich erfiillen soll. Als Mitherausgeber
des ,,Strukturbericht Region Stuttgart — Entwicklung von Wirtschaft und
Beschiiftigung® sehen wir mit dem alle zwei Jahre veroffentlichten Bericht
eine — wenn auch kleine — Schnittstelle fiir diesen Anspruch.

Bisher ist die Branchenarbeit jedoch primér auf eine Ausweitung der be-
triebs- und organisationspolitischen Handlungsfihigkeit gerichtet. Der me-
thodische Ansatz umfasst dabei eine grole Bandbreite:

m strukturierter, betriebspolitischer Erfahrungsaustausch

m  Abstimmung branchenspezifischer ,,Konkurrenten

Qualifizierung durch betriebliche Beispiele

Bewertung von Branchentrends

Betreuung und Bindung an die Organisation

branchenpolitisches Frithwarnsystem.

Die Hersteller von Elektrowerkzeugen stehen trotz der gegenwiirtig posi-
tiven Auftragslage unter zunehmendem Wettbewerbsdruck. So sind die
Stiickzahlen in den letzten Jahren zwar permanent gestiegen, die Umsétze
jedoch kaum. Die Strategie der Arbeitgeber heilit daher Senkung der Ar-
beitskosten. Dabei droht permanent Verlagerung in Billiglohnlinder. Dem
gilt es durch Transparenz und einer abgestimmten Strategie zwischen Be-
triebsriiten und IG Metall entgegen zu wirken. Diese wird nach wie vor die
»oicherung der tariflichen Basis® im Zentrum haben miissen.

Eine Neuausrichtung der Branchenarbeit muss kiinftig noch stérker als
bisher auf die nachhaltige Verbesserung der Betreuungsstrukturen zielen,
die Einhaltung tariflicher Vereinbarungen regional flankieren und eine

branchenspezifische — aber keine Schmalspur — Qualifizierung im Blick
haben.

3.9 Fazit

Aufgrund der schlechten Auftragslage der letzten Jahre und einigen Be-
triebsiibernahmen mussten die Beschiftigten in zahlreichen Betrieben
schmerzhafte Beitrige zur Beschiftigungssicherung leisten. Beschiftigte,
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Betriebsriite und IG Metall mussten viel Energie aufwenden, um Beschifti-
gungsabbau zu verhindern oder sozial zu regeln. Da die Auftragsbiicher nun
wieder voll sind, ist es an der Zeit, Modelle fiir eine nachhaltige Beschiifii-
gungsentwicklung zu entwickeln.

Die Elektrowerkzeughersteller der Region werden sich zunehmend auf
hochwertige, grolle, innovative Gerite konzentrieren. Dadurch veriindert
sich das Anforderungsprofil fiir die Beschéftigten — eine Verschiebung, auf
die reagiert werden muss. Hierfiir braucht es betriebsspezifische Konzepte
fiir eine veriinderte Tétigkeits- und Altersstruktur, zunehmende Belastungen
und neue Anforderungen an Qualifikation.
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