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Executive Summary

Ausgangslage, Relevanz und Fragestellung

Der zweite Arbeitsmarkt besteht aus Menschen, die lange Zeit ohne Arbeit waren und deshalb mo-
mentan auf dem regularen ersten Arbeitsmarkt nicht einsatzfahig sind. Der Lebensunterhalt dieser Per-
sonen wird durch Sozialamter oder andere Institutionen finanziert. Arbeit im zweiten Arbeitsmarkt kann
zu einer win-win Situation fuhren. Die Mitarbeitenden profitieren, weil sie arbeiten kdnnen und idealer-
weise wieder in den ersten Arbeitsmarkt eintreten kénnen. Die Unternehmen profitieren, weil dadurch
Verlagerungen ins Ausland verhindert werden kénnen.

Dabei kann die industrielle Produktion des zweiten Arbeitsmarktes in ausgelagerten Betrieben, z.B. ge-
schitzten Werkstétten, oder im Shop-im-Shop-Modell stattfinden. Der weniger bekannte Shop-im-
Shop ist direkt im Unternehmen angesiedelt. Dieses Modell hat den Vorteil, dass der Transport von
Zwischenprodukten wegfallt. Dadurch kénnen Kosten gespart werden. Zudem werden dadurch Risiken
hinsichtlich Transportschaden verhindert. Im Shop-im-Shop Modell kommen die Mitarbeitenden des
zweiten Arbeitsmarktes in Kontakt mit dem Unternehmen und dessen Mitarbeitenden, was die Motiva-
tion der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes erhdhen kann. Ein weiterer Vorteil des personlichen
Kontaktes ist, dass dieser die Chancen einer Integration in den ersten Arbeitsmarkt verbessert.

Der eingemietete Shop-im-Shop wird von einer Drittfirma, z.B. der Dock-Gruppe, gemanagt. Die Dritt-
firma beschaftigt, bezahlt und fihrt die Mitarbeitenden des Shop-im-Shop. Wenn also Mitarbeitende des
zweiten Arbeitsmarktes krank sind oder nicht auf der Arbeit auftauchen, ist es die Aufgabe der Drittfirma,
diese Lucke zu fillen. Das Produktionsunternehmen bezahlt der Drittfirma den im Shop-im-Shop pro-
duzierten Output.

Der gewichtigste Nachteil des Shop-im-Shop Modells besteht darin, dass eine erfolgreiche Umsetzung
von verschiedenen Bedingungen abhéngig ist. So miissen ausreichend einfache Arbeiten vorkommen,
welche nicht maschinell umgesetzt werden kénnen. Diese Voraussetzung ist abhéngig von der Be-
triebsgrosse sowie dem Anteil einfacher Arbeiten Zudem ist eine Umsetzung des Shop-im-Shop Modells
schwierig, wenn die einfachen Arbeiten in Prozesse mit komplexeren Anforderungen eingebettet sind
und gleichzeitig nicht von den Taktzeiten der Produktion losgeltst werden kénnen.

Die Fertigungsindustrie ist heute nur punktuell ein Einsatzbereich des zweiten Arbeitsmarktes. Deshalb
hat die Dock-Gruppe Inspire AG und die Professur fir Bildungssysteme der ETH Zirich beauftragt, das
Potenzial des zweiten Arbeitsmarktes in der Fertigungsindustrie zu analysieren. Dabei soll in ei-
nem ersten Schritt untersucht werden, ob technische Einsatzmdglichkeiten bestehen und ob eine nicht-
Konkurrenzierung des ersten Arbeitsmarktes gegeben ist. Wo diese Bedingungen erfillt sind, soll in
einem zweiten Schritt untersucht werden, ob die organisatorischen Rahmenbedingungen einen Einsatz
des zweiten Arbeitsmarktes zulassen und welche Einstellung die Unternehmen gegeniiber dem zweiten
Arbeitsmarkt haben.



Einsatzmoglichkeiten in der Fertigungsindustrie

Die Fertigungsindustrie hat fur die Schweiz eine hohe Bedeutung. Sie ist gekennzeichnet durch eine
fast vollstandige Mechanisierung sowie eine fortschreitende Automatisierung und Digitalisierung. Das
Streben nach hoher Wertschdpfung, um im internationalen Wettbewerb bestehen zu kénnen, zeigt sich
auch an der hohen beruflichen Qualifikation der Mitarbeitenden. Das dominante Berufsbild in der Ferti-
gung ist Polymechaniker/in, weit vor den weiteren Berufslehren Anlagen- und Apparatebauer/in, Pro-
duktionsmechaniker/in und Mechanikpraktiker/in. Hingegen sind einfache Arbeiten weniger bedeutsam.

Der zweite Arbeitsmarkt ist heute schon mit Unternehmen mit Fertigungstéatigkeit im Kontakt und in
einzelnen Fallen in die Fertigung involviert. Es dirfte jedoch nicht einfach sein, diese Aktivitat auszu-
weiten. In der Fertigungsindustrie besteht insgesamt ein eher tiefes Einsatzpotential fir den zweiten
Arbeitsmarkt. Die hohe Mechanisierung und die damit einhergehenden hohen Anforderungen an die
Qualifikationen der Personen erschweren einen flachendeckenden Einsatz.

Einsatzmoglichkeiten in der Kunststoffbranche

Demgegenuber besteht in der Kunststoffbranche ein hohes Einsatzpotential fir den zweiten Arbeits-
markt. Dabei sind insbesondere die Montagearbeiten interessant, welche eher nicht unternehmens-
standortgebunden sein missen. Es ist denkbar, dass solche Téatigkeiten auch in regionalen Zentren
realisiert werden kénnen. Flexibilitdét durch Bundelung von ausgelagerten Auftrdgen sind mdglicher-
weise fur die Unternehmen eher attraktiv, weil die Arbeitsauslastung von einzelnen Unternehmen nicht
sichergestellt werden kann. Konsequenterweise gibt man dann solche Wertschépfungen auf, weil sie
unrentabel sind. Insofern ist eine Konkurrenzierung des ersten durch den zweiten Arbeitsmarkt nicht
gegeben. Die Moglichkeit bei htherer Auslastung diese Montagewertschépfung in den Betrieb zuriick-
zunehmen ist hingegen in einem solchen Modell auch offen.

Potenzial in der Kunststoffbranche

Die anekdotische Evidenz der Befragung von vier Unternehmensvertretern und Branchenexperten be-
statigt die Ergebnisse der Analyse der Einsatzmdglichkeiten, wobei die Ergebnisse aufgrund der kleinen
Stichprobengrésse mit Vorsicht interpretiert werden missen. Verschiedene einfache Arbeiten spielen
in der Kunststoffboranche eine wichtige Rolle. Zudem zeigen die Ergebnisse, dass auch die organisa-
torischen Rahmenbedingungen eine Auslagerung von einfachen Arbeiten ermdéglichen. So kénnen
viele einfachen Arbeiten von den Taktzeiten der Produktion losgel6st durchgefiihrt werden. Zudem sind
einfache Arbeiten teilweise bereits in separaten Abteilungen ausgegliedert und werden in Gruppenar-
beitsplatzen organisiert.

Die wichtigsten Kompetenzanforderungen fur die Ausfiihrung von einfachen Arbeiten sind Soft Skills
und Deutschkenntnisse. Digitale Gerate bedienen ist mittelwichtig, aber Alltagsmathematik und korper-
liche Fitness sind meistens von kleiner Bedeutung.

Die Ergebnisse zu den Bedenken der Unternehmen beziglich Shop-im-Shop Modell zeigen, dass
Bedenken zu den Kompetenzen, der Qualitatssicherung und der Betreuung der Mitarbeitenden des
zweiten Arbeitsmarktes am wichtigsten sind. Wahrend diese Bedenken ein Missverstandnis bezuglich
der Funktionsweise des Shop-im-Shop Modelles darstellt, sind Bedenken beziglich zu geféahrlicher Ar-
beit durch die Fuhrungsqualitat der Betreuungspersonen der Dock-Gruppe schwieriger zu adressieren.



Schlussfolgerungen

Der Einsatz des zweiten Arbeitsmarktes ist an verschiedene Voraussetzungen geknupft. Die Analysen
der Einsatzmdglichkeiten haben gezeigt, dass in der metallverarbeitenden Fertigungsindustrie auf-
grund der fast vollstandigen Mechanisierung und der hohen beruflichen Qualifikation der Mitarbeitenden
begrenzte Einsatzmoglichkeiten fir den zweiten Arbeitsmarktes bestehen. Allerdings kann auf die be-
reits etablierten Einsatzfélle aufgebaut werden. Zudem bietet die MEM-Branche sehr viel mehr Arbeits-
platze als nur in der Fertigung. Deshalb wére es naheliegend, die Akquisition in der MEM-Branche ins-
gesamt zu starken. Dabei steht die Funktion als Zulieferbetrieb flr ausgewahlte Arbeiten mit tiefer Wert-
schdpfung im Vordergrund.

Die Analyse der Kunststoffbranche zeigt, dass es einen grosseren Anteil einfacher Arbeiten gibt, wel-
che losgelost von den Taktzeiten der Produktion durchgefuhrt werden kénnen. Allerdings ist die Kunst-
stofforanche durch eine grosse Zahl von eher kleinen KMU gepragt. Fur den Einsatz des Shop-im-Shop
Modelles erscheint eine punktuelle Kontaktierung der mittelgrossen und grossen Unternehmen der
Kunststofforanche eine mdgliche Strategie. Hingegen kann der zweite Arbeitsmarkt in ausgelagerten
Betrieben mehr Potenzial haben.

Die Bedenken der Unternehmen beztiglich Kompetenzen und Betreuung der Mitarbeitenden des zwei-
ten Arbeitsmarktes im Shop-im-Shop Modell beruhen auf einem Missverstandnis. Denn im Shop-im-
Shop Modell werden die Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes durch die Fuhrungskrafte der Dock-
Gruppe angeleitet. Folglich ist es wichtig, diese Missverstandnisse mittels einer Kommunikationsstra-
tegie aufzuklaren. Diese Vorgehensweise ist insbesondere deshalb relevant, als dass diese Missver-
stéandnisse nicht nur in der Kunststoffbranche existieren.



1  Einleitung

1.1 Ausgangslage

Der zweite Arbeitsmarkt besteht aus Menschen, die lange Zeit ohne Arbeit waren und deshalb mo-
mentan auf dem regularen ersten Arbeitsmarkt nicht einsatzfahig sind. Der Lebensunterhalt dieser Per-
sonen wird durch Sozialamter oder andere Institutionen finanziert. Der zweite Arbeitsmarkt bietet in der
Schweiz mehreren Tausend Personen eine Beschaftigung (Bundesamt fur Statistik, 2023a). Die Tétig-
keit ist entweder qualifizierend mit dem Ziel des (Wieder-)einstiegs in den ersten Arbeitsmarkt, oder
beschaftigend mit dem Ziel einer Strukturierung des Alltags, Erfahren von Wertschatzung und sozialer
Integration.

Dabei kann die industrielle Produktion des zweiten Arbeitsmarktes in ausgelagerten Betrieben, z.B.
geschitzten Werkstétten, oder im Shop-im-Shop-Modell stattfinden. Im Shop-im-Shop-Modell werden
einzelne Arbeitspléatze oder ganze Abteilungen im beauftragenden Betrieb mit Mitarbeitenden des zwei-
ten Arbeitsmarktes besetzt. Diese Mitarbeitenden werden von einer Drittfirma (Non-Profit) angestellt
und gefahrt. Fur die Produktionsfirma entstehen damit keine direkten Lohnkosten, sie bezahlen der
Drittfirma jedoch outputbasierte Aufwendungen, wie z.B. die Materialkosten und eine Pauschale flr die
Umriistung von Elektrogeraten auf Schweizer Elektrostecker.

Die Dock-Gruppe bietet 1'500 Arbeitsplatze fur Personen des zweiten Arbeitsmarktes. Die Einsatzbe-
reiche der Dock-Gruppe reichen von Recycling Giber Textilverarbeitung bis zu einfacheren Montagepro-
zessen. Fertigung ist heute kein bedeutender Einsatzbereich. Dies kdnnte einerseits daran liegen, dass
in der Fertigung der zweite Arbeitsmarkt nur unzureichend bekannt ist. Es kdnnte andererseits daran
liegen, dass der zweite Arbeitsmarkt den ersten Arbeitsmarkt nicht konkurrenzieren darf. Deshalb ist er
begrenzt auf vorwiegend manuelle Tatigkeiten, die sonst nicht mehr in der Schweiz ausgefuhrt wirden.
Ein bedeutender Verlust fur den Werkplatz Schweiz ist dies vor allem dann, wenn wegen dieser manu-
ellen Tatigkeit mit geringer Wertschopfung die ganze Prozesskette, die auch Stufen mit hoher Wert-
schopfung beinhaltet, ins Ausland verlagert wird. Die Alternative, die Auslagerung einzelner Prozess-
schritte in LaAnder mit tieferen Lohnkosten ist wegen zusatzlicher Transporte, héheren Risiken und we-
gen des Zeitaufwands wenig attraktiv. Gerade die Corona-Pandemie hat die Schwierigkeiten grenz-
Uberschreitender Prozessketten ins Bewusstsein gebracht.

Deshalb hat die Dock-Gruppe Inspire AG und die Professur fur Bildungssysteme der ETH Zirich be-
auftragt, das Potenzial des zweiten Arbeitsmarktes in der Fertigungsindustrie zu analysieren. Die
Professur fiir Bildungssysteme an der ETH Zirich forscht und berat in Fragen der beruflichen Qualifika-
tion und des Arbeitsmarkts. Inspire AG ist ein fertigungstechnisches Kompetenzzentrum und ein strate-
gischer Partner der ETH Zurich.



1.2  Shop-im-Shop Modell

Die industrielle Produktion des zweiten Arbeitsmarktes ist vor allem in der Form von ausgelagerten
Betrieben, z.B. geschiitzten Werkstatten, bekannt. Daneben gibt es auch die Moglichkeit, die industri-
elle Produktion des zweiten Arbeitsmarktes in einem Shop-im-Shop Modell zu organisieren. Da dies
weniger bekannt ist, zeigt die rechte Seite von Abbildung 1 eine schematische Darstellung des Shop-
im-Shop Modelles. Die linke Seite illustriert den zweiten Arbeitsmarkt in der Organisationsform von aus-
gelagerten Betrieben.

Abbildung 1: Schematische Darstellung des Shop-im-Shop Modells

Modell des ausgelagerten Betriebes Shop-im-Shop Modell

Sozialamter,
Arbeitslosenversicherung

Finanzierung

Drittfirma,
z.B. Dock Gruppe AG

Anstellung, Betreuung
Lohn

Mitarbeitende des

Organisation,
Fihrung

i

Ausgelagerter Betrieb

Bemerkungen: Eigene Darstellung der Beziehungen zwischen verschiedenen Akteuren des zweiten Arbeitsmark-
tes.

zweiten Arbeitsmarktes e e

Unternehmen

Abbildung 2 illustriert Gemeinsamkeiten sowie Vor- und Nachteile des Shop-im-Shop Modelles im Ver-
gleich zum Modell des ausgelagerten Betriebes. Unabhangig von der Organisationsform wird die Fi-
nanzierung durch Sozialamter oder Arbeitslosenversicherung vorgenommen. Diese Finanzierung
fliesst an eine Drittfirma, wie zum Beispiel die Dock-Gruppe. Diese Drittfirma wiederum stellt die Men-
schen ohne Arbeit an und zahlt ihnen eine Entschadigung. Abhéangig von den Fahigkeiten und Bedurf-
nissen der Menschen ohne Arbeit kann das Lohnmodell einen Stundenlohn oder einen outputbasierten
Lohn umfassen. Dadurch werden Personen ohne Arbeit zu Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes.

Ebenfalls gemeinsam haben die beiden Organisationsformen, dass Unternehmen keine direkten Lohn-
kosten bezahlen. Die Unternehmen bezahlen den ausgelagerten Betrieben oder dem Shop-im-Shop
outputbasierte Aufwendungen und erhalten im Gegenzug den entsprechenden Output. Die Organisa-
tion und Fuhrung der Prozesse ist hingegen Aufgabe der Drittfirma. Dies trifft unabhéngig von der
Organisationsform zu. Wenn also ein Mitarbeitender des zweiten Arbeitsmarktes krank ist oder nicht auf
der Arbeit auftaucht, ist es die Aufgabe der Drittfirma, diese Licke zu fullen. Auch wenn ein Mitarbei-
tender des zweiten Arbeitsmarktes Unterstiitzung bei der Arbeit braucht, tbernehmen die Drittfirma
Fuhrungskréfte des Shop-im-Shops die entsprechenden Aufgaben.

Der Unterschied zwischen den Organisationsformen des ausgelagerten Betriebes und des Shop-im-
Shop Modells besteht darin, dass die Arbeiten an einem anderen Ort ausgefiihrt werden. Ausgelagerte
Betriebe haben von den Unternehmen unabhéngige Standorte. Der Shop-im-Shop mietet sich hingegen
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direkt im Unternehmen an. Dies hat Vorteile fir das Unternehmen, da zum Beispiel der Transport von
Zwischenprodukten wegfallt, wodurch Kosten und Zeit gespart werden kénnen. Fir die Mitarbeitenden
des zweiten Arbeitsmarktes hat das den Vorteil, dass sie in Kontakt mit dem Unternehmen und dessen
Mitarbeitenden kommen. Dies kann Mitarbeitende des zweiten Arbeitsmarktes motivieren und auch eine
Chance bieten, ihre Fahigkeiten unter Beweis zu stellen und sichtbar zu machen. Der Nachteil des
Shop-im-Shop Modelles besteht darin, dass eine erfolgreiche Umsetzung von den organisatorischen
Rahmenbedingungen abhdngt. So missen im Unternehmen ausreichend einfache Arbeiten vorkom-
men, welche durch Mitarbeitende des zweiten Arbeitsmarktes ausgefiihrt werden kdnnen, damit sich
ein Shop-im-Shop Modell lohnt. Zudem ist eine Umsetzung des Shop-im-Shop Modelles schwierig,
wenn die einfachen Arbeiten in Prozesse mit komplexeren Anforderungen eingebettet sind und gleich-
zeitig nicht von den Taktzeiten der Produktion losgeldst werden kdnnen, beispielsweise bei Schichtbe-
trieb. Folglich hat das Shop-im-Shop Modell grosse Vorteile, kann aber nicht immer erfolgreich umge-
setzt werden.

Abbildung 2: Vor-/Nachteile vom Shop-im Shop Modell und ausgelagertem Betrieb

Gemeinsamkeiten Shop-im-Shop Modell
und ausgelagerter Betrieb

Unternehmen bezahlen keine direkten
Lohnkosten

Unternehmen bezahlen outputbasierte
Aufwendungen

Drittfirma organisiert und fiihrt Prozesse und
Mitarbeiter des zweiten Arbeitsmarktes

Vorteile Shop-im-Shop Modell Nachteile Shop-im-Shop Modell

Kein Transport von Zwischenprodukten Shop-im-Shop Modell abhangig von
organisatorischen Rahmenbedingungen:

Direkter Kontakt motiviert Mitarbeiter des + Einfache Arbeiten
zweiten Arbeitsmarktes

+ Entkoppelung einfacher Arbeiten maoglich

Direkter Kontakt erhéht Chance der
Wiedereingliederung + Firmengrosse

1.3 Fragestellungen

Der Bericht hat zum Ziel, das Potenzial des zweiten Arbeitsmarkts in ausgewéahlten Bereichen der
Schweizer Industrie zu analysieren. Dieser Bericht soll also ein Bezugsrahmen bereitstellen, um die
folgenden Fragen in diesem Zusammenhang auszuarbeiten und einzuordnen:

e Welche Einsatzmdglichkeiten gibt es fur den zweiten Arbeitsmarkt?

e Wie kann die Konkurrenzierung des ersten Arbeitsmarkts vermieden werden?

e Sollen die Produktionsschritte und die Betreuung in ausgelagerten Betrieben stattfinden oder

im Shop-im-Shop Modell direkt in die Unternehmen integriert werden?
e Welche Kompetenzen brauchen die Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes?

e Welche Qualifikationsmdglichkeiten bestehen fir die Mitarbeitenden des zweiten Arbeits-
marktes?

e Was sind mogliche Bedenken bezlglich des Shop-im-Shop Modell?
10



2  Einsatzmoglichkeiten in der Fertigung

Dieses Kapitel wurde verfasst von Lukas Weiss, inspire AG.

2.1 Beschreibung der schweizerischen Fertigungsindustrie

2.1.1 Einfuhrung

Unter Fertigung im weiteren Sinne werden die produzierenden Betriebe der Maschinen-, Elektro- und
Metallindustrie (MEM) verstanden, im engeren Sinne die Metallbearbeitung einschliesslich vorgelager-
ten Prozessen wie Giessen oder Walzen und nachgelagerten Tatigkeiten wie Montage und Inbetrieb-
nahme. Produkte des Fertigungsprozesses sind mechanische Komponenten, Werkstticke oder als Re-
sultat Teile genannt. Die vorrangigen Produktionsmittel in der Fertigung sind Werkzeugmaschinen
(siehe Abbildung 3). Es handelt sich dabei um eine vielfaltige Gruppe industrieller, langlebiger Produk-
tionsmaschinen zur Metallbearbeitung. In der mechanischen Fertigung bilden diese meist flexiblen, pro-
grammierbaren, und konfigurierbaren Maschinen das Ruckgrat der Wertschdpfung. Der Name leitet sich
davon ab, dass Werkzeugmaschinen mit einem Werkzeug ein Werksttick bearbeiten. Dieses Werkstlick
kann selbst ein Werkzeug sein, das wiederum in einer Werkzeugmaschine eingesetzt wird, was oft fur
Verwirrung sorgt. Die Schweiz ist selbst eine weltweit bedeutende Werkzeugmaschinenherstellernation,
mit einer Spezialisierung im Top-Segment und einem hohen Exportanteil. Die Alleinstellungsmerkmale
ergeben sich in der Regel aus einer Kombination von beherrschtem Engineering, solider Technologie,
guter Fertigungsqualitdt und angemessener Dienstleistung, wahrend die Produkte preislich durchwegs
im mittleren bis obersten Preissegment angesiedelt sind. Werkzeugmaschinenhersteller sind aufgrund
der Komplexitat der Produkte und des starken globalen Wettbewerbs mittlere bis grosse Unternehmen,
wahrend im allgemeinen Maschinenbau auch kleine Unternehmen bestehen kénnen.

Abbildung 3: Beispiele von Werkzeugmaschinen

Bemerkungen: Die Abbildung zeigt links ein 5-Achs Bearbeitungszentrum und rechts eine Maschine zum Schleifen
von Werkzeugen (rechts) von Schweizer Herstellern. Quelle: Unternehmenskommunikation GF Machining Soluti-
ons resp. Agathon.
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Die Schweiz ist auch ein bedeutender Fertigungsstandort, von der Feder der Unruhe in einer Uhr bis
zur Schaufel eines Flusskraftwerk. Ihre besondere Starke liegt in kleineren Werkstiicken mit hoher Wert-
schdpfung, wie sie beispielsweise in der Medizinaltechnik, in Messinstrumenten, oder in der Elektronik
Anwendung finden. Mehrheitlich fokussieren sich Fertigungsbetriebe auf Einzelteile oder kleinere Se-
rien, weil die Maschinenindustrie eine Vielfalt von Teilen in geringen Stlickzahlen benétigt und fir eine
gute Lieferbereitschaft, wenig Aufwand fiir Beschaffung und Instruktion sowie fur eine einwandfreie
Qualitat bereit ist, hdhere Preise zu bezahlen. Es gibt jedoch Beispiele von meist hochautomatisierter
Volumenproduktion, beispielsweise bei Zulieferern fiir die (vornehmlich Deutsche) Automobilindustrie
(Schulze, 2013), oder in der bereits erwahnten Uhrenbranche, die aus Marketinggrinden (Swiss made)
in der Schweiz fertigt.

2.1.2 Fertigungsprozesse

Fertigungsprozesse sind ausserst vielféltig. Die Norm DIN 8580 (D.D.I.f.N., 2003) liefert einen umfas-
senden Bezugsrahmen, der die Vielfalt, nicht jedoch die zahlenméssige Bedeutung darlegt.

Abbildung 4: Fertigungsverfahren, nach DIN 8580

Tabelle 2 — Hauptgruppen der Fertigungsverfahren

Fertigungsverfahren
Hauptgruppen
I I I I I |
1 2 3 4 5 6
Urformen Umformen Trennen Flgen Beschichten SIOﬁgggéquhaﬂ

Bemerkungen: Quelle D.D.l.f.N. (2003)

Hauptgruppe 1 Urformen sind Prozesse wie Giessen oder Strangpressen. Es handelt sich um hoch-
produktive Volumenprozesse, die eine geringe Anzahl von Unternehmen in der Schweiz durchfiihren.
Der Schweizer Bedarf wird damit nicht gedeckt, es werden auch grosse Mengen importiert.

Die typische Werkzeugmaschine ist in der Hauptgruppe 3 Trennen anzusiedeln, und in geringerer An-
zahl, aber mit sehr hoher Produktivitat als Pressen in der Gruppe 2 Umformen. In dieser Gruppe ver-
bergen sich mehrere Hundert Maschinentypen und tber 100'000 Maschinen in der Schweiz.

4 Fugen ist ein Montageprozess, es werden mindestens zwei Teile zusammengebracht.

Unter 5 Beschichten fallt das Lackieren, aber ebenso eine Vielzahl von sehr spezifischen Prozessen.
Unter 6 Stoffeigenschaften andern fallen beispielsweise Warmebehandlungen, die viele Werkstiicke
durchlaufen, teilweise sogar mehrfach, und die in aller Regel nicht im Fertigungsbetrieb, sondern in
einem der wenigen spezialisierten Unternehmen in der Schweiz durchgefiihrt werden. Die Ubersicht
Uber die einzelnen Hauptgruppen findet sich im Anhang 1.

Eine typische Prozesskette (siehe Abbildung 5) startet mit einem Gussteil oder einem Halbzeug, wie
einer Stange oder einer Platte (1), das kommissioniert wird und einer formgebenden Bearbeitung (2, 3)
unterzogen wird. Danach folgt eine Warmebehandlung (6), was das Werkstiick hartet, so dass die nach-

folgende Feinbearbeitung mit einem aufwandigeren Prozess wie Schleifen oder Elektroerosion gemacht
12



werden muss. Mdglicherweise folgt eine Beschichtung (5), bevor das Teil in einem Montageprozess (4)
mit anderen Teilen zusammengebaut wird, woflr eine Vielzahl von Verfahren in Frage kommen.

Abbildung 5: Typische Prozessketten in der Fertigung

Urformen Formgebung  Wérme- Fein- Oberfldchen-  pontage
behandlung bearbeitung behandlung

= Trennen = Harten = Schieifen * Reinigen = Fagen
(Frasen) = Spannungen = Elektro- = Beschichten = Ein-pressen

= Umformen reduzieren erosion Schweissen
(Stanzen)

Bemerkungen: Graphik inspire

Fertigung beinhaltet Handarbeit, ist aber ein industriell gestalteter und vor allem auch organisierter Pro-
zess. Von der Konstruktion, die in CAD-Systemen, und vornehmlich in 3D, also als Volumenmodelle
erfolgt, Uber die Programmierung der Ablaufe auf der Werkzeugmaschine (CAM, Computer Aided Ma-
nufacturing), den Materialfluss (MRP Il -Systeme) bis zur Steuerung von Prozessdetails und Qualitéats-
sicherung, die in fihrenden Betrieben mit einem Manufacturing Execution System (MES) mitunter pa-
pierlos erfolgt, ist die Digitalisierung bereits sehr weit fortgeschritten. Menschen ubernehmen die Auf-
gabe, Prozesse zu entwickeln, einzurichten, flexibel auf Tagesbedirfnisse zu reagieren, und punktuell
auftretende Probleme zu Iésen. Der eigentliche Fertigungsprozess beruht kaum auf Handarbeit. An-
ders sieht es in der anschliessenden Montage aus, in der meistens nicht nur mechanische Werkstuicke,
sondern zum Beispiel auch Sensoren und Kabel verbaut werden, was ohne Handarbeit fast unmdglich
ist.

2.1.3 Branchenstruktur und Branchenverbande

Der Branchenverband Swissmem vereinigt rund 1'200 Unternehmen der ganzen MEM-Branche, die er
in 26 Industriesektoren strukturiert.

e Assembly and Factory Automation

e Antriebstechnik

e Automotive

e Dimensionelle Messtechnik

e Fluidtechnik

e Graphische Maschinen

e Intralogistik, Verpackungs- und Fordertechnik

e Kompressoren, Druckluft- und Vakuumtechnik

e Kunststoffmaschinen

e New Energy Systems

e Photonics

e Prazisionswerkzeuge

e Pumpentechnik

e Raumfahrt

e Schweiss- und Schneidetechnik

e Swiss Additive Manufacturing Group

e Swiss Airport Suppliers
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e Swiss ASD (Aeronautics, Security and Defence)

e Textilmaschinen

e Transmissen and Distribution

e Umwelttechnik

e Verbrennungsmaschinen

e Verfahrenstechnischer Maschinen- und Apparatebau
e Werkzeug- und Formenbau

e Werkzeugmaschinen und Fertigungstechnik

e ZMIS - Zulieferer der MEM-Industrie Schweiz

Ausgepragte Fertigungsbetriebe, sog. Lohnfertiger, finden sich im letztgenannten Sektor ZMIS (Be-
zeichnung nach Branchenverband Swissmem), wahrend praktisch alle anderen Sektoren zumindest
gefertigte Teile verbauen und zum Teil selbst herstellen. Die Aufzahlung illustriert gut die Vielfalt der
Sektoren, welche mit der Fertigung verbunden sind, und/oder sie beliefern.

Der zweite bedeutende Industrieverband der MEM-Branche, Swissmechanic, vereinigt ebenfalls rund
1'200 vornehmlich kleinere und mittlere Unternehmen, mit einem vergleichbar breiten Branchenspekt-
rum. Diese beiden Verbénde sind in der Berufsbildung mit verschiedenen Angeboten und Initiativen
sehr aktiv.

Weitere Verbande gruppieren Unternehmen von bestimmten Sektoren, wie beispielsweise der Giesse-
reiverband oder der Verband der Decolletage-Unternehmen. Sie sind die richtigen Ansprechpartner fir
spezifische Aspekte des jeweiligen Sektors.

Die Giessereien bewegen sich in einem Markt mit starkem Preisdruck. Sowohl die beiden Schweizer
Stahlwerke wie die zahlreichen kleineren Eisen- und Aluminiumgiessereien konnen nur dank hoher Fle-
xibilitat, Nischenangeboten und anhaltender Innovationkraft iberleben.

Die Decolletage kann als Sonderfall bezeichnet werden. Diese Unternehmen produzieren vor allem als
Zulieferer Drehteile mit Abmessungen im Millimeterbereich bis zu mehreren Zentimetern. Die entspre-
chenden Werkzeugmaschinen arbeiten vollautomatisch. Der Jurabogen, Haute-Savoie in Frankreich
und der Suden von Deutschland gelten als Weltzentrum dieser Technologie, deren Existenz aufgrund
der Kleinheit der Teile, d. h. des leichten Transports, und des hohen Automatisierungsgrads von Nied-
riglohnstandorten weniger bedroht ist.
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2.1.4 Cluster

Die kleinraumige Struktur der Schweiz zeigt sich bei einer Clusteranalyse (Abbildung 6), beruhend auf
der Anzahl Unternehmen der jeweiligen Sektoren per capita und kantonsweise aufgelost. Wahrend die
Werkzeugmaschinenhersteller im Kanton Bern und im Jura zahlreich sind und die Uhrenhersteller in
den Kantonen Genf, Neuchétel und Jura, wirkt die Textilindustrie in der Ostschweiz bis heute nach,
wahrend sich in der Nordwestschweiz und in der Zentralschweiz in den letzten Jahrzehnten Cluster der
Medizinaltechnik gebildet haben.

Abbildung 6: Cluster der Industriesektoren, per capita und kantonsweise aufgeltst

Werkzeugmaschinen
Bs
SR

Textilmaschinen
B8s

;
- »,f’:

Bemerkungen: Quelle: Weiss und Ozturk (2021)

Diese Cluster sagen per se nur wenig Uber die Einsatzmoglichkeiten eines zweiten Arbeitsmarkts aus.
Einzig Uber fur die Medizinaltechnik kann gesagt werden, dass sie sich im Bestreben um hohe Wert-
schdpfung entwickelt hat. Die ist vergleichsweise hohen regulatorischen Anforderungen ausgesetzt und
ist in Bezug auf die Fertigung vor allem aufgrund der verwendeten Materialien wie dem schwierig zu
zerspanenden Titan und der Komplexitat der Teile, die teilweise kundenspezifisch ausgelegt sind, ext-
rem anspruchsvoll. Sie verfiigt deshalb Gber hochmoderne Produktionsanlagen und die Einstiegshiirde
fur den zweiten Arbeitsmarkt dirfte hoch sein.
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Fir Textilmaschinen und fur Werkzeugmaschinen gilt, dass die Schweiz von einem weltweit bedeu-
tenden Anbieter im Volumengeschéaft zu einem Nischenanbieter mit kleinen bis mittleren Stiickzahlen
geworden ist. Damit einher ging ein enormer Rickgang der Beschéftigtenzahlen, verstarkt durch die
zunehmende Automatisierung der Fertigung.

Bei den Werkzeugmaschinen liegt die Schweiz als Herstellernation umsatzmassig an achter Stelle in
einer Rangliste, die seit Jahren von China mit einem Weltmarktanteil von rund 25% angefuhrt wird,
gefolgt von Deutschland, Japan, Italien, USA, Stidkorea und Taiwan (VDW, 2021).

2.1.5 Berufe

Die MEM-Branche bildet in den folgenden Berufen aus:
e AA Anlagen- und Apparatebauer/in EFZ
e AM Automatikmonteur/in EFZ
e AU Automatiker/in EFZ
e ET Elektroniker/in EFZ
e KA Kauffrau/Kaumann EFZ
e KR Konstrukteur/in EFZ
e MP Mechanikpraktiker/in EBA
e PM Polymechaniker/in EFZ
e PR Produktionsmechaniker/in EFZ

Dabei betreffen die drei Letztgenannten (Mechanikpraktiker/in EBA, Polymechaniker/in EFZ, Produkti-
onsmechaniker/in EFZ) die Fertigung, bedingt auch Anlagen- und Apparatebauer/in EFZ. Bei den Aus-

zubildenden machen diese vier Berufe knapp die Halfte (48%) aus, wie Abbildung 7 zeigt.

Abbildung 7: Berufslehren, Anteile in der MEM-Industrie

PR AA Anlagen- und
Produktionsmechaniker:i Apparatebauer:in EFZ;
n EFZ; 8% 4%

AM Automatiker:in EFZ;
18%
PM Polymechaniker:in
EFZ;33% |

MP Mechanikpraktiker:in
EBA; 2% KR Konstrukteur:in EFZ;
12%

ET Elektroniker:in EFZ ;
10%

KA Kaufmann/.frau EFZ;
10%

Bemerkungen: Quelle: SwissMEM Berufsbildung (2020), 15669 Personen
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Polymechaniker/in EFZ ist mit Uber 5'000 Personen in Ausbildung das dominante Berufsbild in der
Fertigung, wobei die Rekrutierung einer geniigenden Anzahl Auszubildender zunehmend schwierig
wird. Die Plattform www.find-your-future.ch spricht gezielt interessierte Personen fir Berufslehren in der
MEM-Industrie an, in der nicht alle Lehrstellen besetzt werden kénnen. Wird die Aufteilung der Lernen-
den auf alle Personen in der MEM-Branche extrapoliert, so ergeben sich fir die vier angesprochenen
fertigungsbezogenen Berufe einer Gesamtzahl von 325'000 Beschéftigten in der MEM-Branche tber
150'000 Arbeitsplatze. Diese Extrapolation ist vermutlich zu hoch, weil viele nach einiger Zeit in eine
andere Tatigkeit wechseln, beispielsweise in den technischen Verkauf. Zwar gibt es umgekehrt Be-
schaftigte, die in der Fertigung arbeiten, ohne einen fertigungsbezogenen Beruf erlernt zu haben (Mor-
lok et al. 2014). Doch mit Blick auf die Gesamtzahl der Werkzeugmaschinen (112'000, siehe 2.1.6), die
in der Schweiz in Betrieb sind, durfte von der genannten Gesamtzahl der Beschéftigten etwa ein Drittel
produktiv in der Fertigung arbeiten, weil angenommen werden kann, dass im Durchschnitt pro Maschine
eine Person beschéftigt ist.

Insbesondere in Zeiten mit hoher Auslastung sucht die Branche zusatzliche Fachkréafte. Dass gerade
diese starke Konjunkturabhangigkeit einer der Griinde ist, weshalb die Branche um das Personal kdmp-
fen muss, ist unbestritten. Anders als andere Branchen wie zum Beispiel die Gastronomie kénnen fast
nur qualifizierte Berufsleute die Arbeit machen. Die Fertigung bietet bessere Arbeitsbedingungen, ein
motivierendes Umfeld und mehr Weiterbildungsmaoglichkeiten als viele gewerbliche Berufsfelder. Aber
sie macht auch immer wieder Schlagzeilen mit Entlassungen, Verlagerungen und Geschaftsaufgaben.
Viele Mitarbeitende kdnnen nur schon mit einer Jahresarbeitszeit, die flexibel nach betrieblichen Be-
durfnissen gehandhabt wird, schlecht umgehen, geschweige denn mit Kurzarbeit und Entlassungen.
Das ist einer der Grinde, weshalb Fertigungsbetriebe aus vielen grossen Stadten der Deutschschweiz,
die attraktive Alternativen bieten, fast vollstandig verschwunden sind.

2.1.6 Entwicklung der Fertigung in der Schweiz

In den vergangenen Jahrzehnten haben viele Maschinenhersteller ihre Fertigungstiefe reduziert oder
als eigenstandige Betriebe ausgegliedert. Der Hauptgrund dafir ist, dass das Investitionsgutergeschaft
starken Schwankungen unterliegt, und deshalb ein bestimmtes Maschinengeschéft keine regelméassige
Auslastung von Fertigungskapazitaten ermoglicht. Dies gilt erst recht fur die Giessereien, die vor Jahr-
zehnten Abteilungen von grésseren Maschinenherstellern waren, und heute weitgehend verselbstandigt
sind oder geschlossen wurden. Die Reduktion der Fertigungstiefe ist allerdings nur mdglich, wenn ge-
eignete Zulieferbetriebe vorhanden sind, was in der Schweiz der Fall ist. Es gibt gemass BFS (ber
10'000 metallverarbeitende Betriebe in der Schweiz (Bundesamt fur Statistik, 2023b). Eine Untersu-
chung von inspire (Bundesamt fiir Energie BFE, ProKilowatt, Projekt EEAMT, «Untersuchung Werk-
zeugmaschinen in der Schweiz», 2017) ermittelte fir die Schweiz eine Zahl von 112'000 Werkzeugma-
schinen, wobei 3 von 4 Maschinen in Kleinst- und Kleinbetrieben stehen. Uber die Halfte der Maschinen
steht in Betrieben, die mindestens zweischichtig arbeiten. Die andere Halfte der Maschinen dirfte zum
Teil das Inventar von Werkstatten darstellen, die von der Kapazitéat her nicht ausgelastet sind. Wéhrend
komplexe, stark ausgelastete Produktionsmaschinen oft mehr als einen Arbeitsplatz bieten, sind es bei
den Werkstattmaschinen genau umgekehrt mehr als eine Maschine pro Person.

Obschon die Schweiz einen Fertigungscluster von globaler Bedeutung aufweist, muss gesagt werden,

dass es in der Fertigung eine internationale Konkurrenz gibt, insbesondere wenn es um kleinere Teile
geht, die leicht transportiert werden kdnnen. Der Frankenschock 2015 hat vor allem exportorientierte
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Maschinenbauunternehmen, die einen Grossteil der Einnahmen in Euro erzielen, verstarkt dazu ge-
bracht, im Euroraum fertigen zu lassen, um das Wahrungsrisiko durch Natural Hedging (Kohl 2020) zu
mindern. Das setzt die Schweizer Zulieferbetriebe unter Druck, héherwertige und/oder standortgebun-
dene Teile zu fertigen, Nischen zu besetzen und durch hohe Flexibilitat die Nahe zu den Endkunden zu
nutzen. Die Ausrichtung auf hohe Flexibilitat hat eine friihere Umfrage (Lorenzer, 2010) bereits ein-
driicklich gezeigt, indem fertigende Kleinstunternehmen, die fast ausschliesslich als Zulieferer tatig sind,
mehrheitlich innert Woche Teile liefern missen, wahrend mittlere und grosse Unternehmen fur die erste
Lieferung mehrere Monate Vorlaufzeit bendtigen.

Abbildung 8: Zeit bis zur ersten Lieferung nach Bestellung

Unternehmen mit Umsatz < 1 Mio. Euro Unternehmen mit Umsatz >= 20 Mio. Euro
[ 0- 2 Wochen B 0- 2 Wochen
M 2 - 4 Wochen [ 2- 4 Wochen
[[]1 - 3 Monate []1 - 3 Monate
B 3 - 6 Monate B 3 - 6 Monate
[]> 6 Monate []> 6 Monate

Bemerkungen: Quelle: Lorenzer (2011)

Wie in vielen Markten ist es auch in der Fertigung so, dass die Margen flr bestimmte Teile im Laufe
der Zeit sinken. Waren es vor 20 Jahren Teile fir die Medizinaltechnik, die hohe Margen erzielten, so
sind es heute zum Beispiel Komponenten, die mit der Umstellung auf die Elektromobilitat dringend
nachgefragt werden. Mit einer Verzégerung von einigen Jahren wird ein spezifischer Bedarf durch die
Entwicklung von entsprechenden Spezialmaschinen gedeckt, was zum Preiszerfall fuhrt, durch effizien-
tere Prozesse, hohere Autonomie, und damit auch geringerem Personalbedarf.

2.1.7 Relevanz der Personalkosten

Werkzeugmaschinen sind sehr langlebige Investitionsgdtiter, weit Gber die buchhalterische Abschrei-
bungsdauer von typischerweise 5 Jahre hinaus. Es hangt stark vom Typ und von den Umsténden ab,
wie lange eine Werkzeugmaschine nach ihrer Abschreibung weiterbetrieben wird, es sind sicherlich
mehrere Jahre, mitunter mehrere Jahrzehnte. Bei der bereits erwéahnten Untersuchung von inspire (Pro-
kilowatt, EE4AMT, 2017) gaben Uber die Halfte der Unternehmen an, dass bei der Fras-, Dreh- und
Schleifmaschinen tiber zwei Drittel des Maschinenparks alter als 5 Jahre sind. Der Grund liegt einerseits
darin, dass dieser Maschinen konfigurierbar sind und dass auch umfangreichere Nachriistungen wirt-
schaftlich interessant sein kdnnen. Im Weiteren bringt ein wichtiger Treiber der Fertigungstechnik, die
Entwicklung der Werkzeuge, die Maschinen nicht zwangslaufig an die Leistungsgrenze. Im Gegentell
kénnen altere Maschinen mit neueren Werkzeugen leistungsfahiger gemacht werden. Seit Einfihrung
der CNC (Computerized Numerical Control) ist die Elektronik die hauptsachliche Lebensdauerbegren-
zung, die nach 10 Jahren den Weiterbetrieb zunehmend einschrankt. Vorwiegend mechanische Ma-
schinen sind in der Lebensdauer kaum beschrankt, ebenso wenig wie jene mit einer einfachen Elektro-
nik, deren Nachrustung sich ohne weiteres lohnt.
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Die drei grossen Kostenblécke in der Fertigung sind
e die Maschinenkosten, d. h. Anschaffung und Unterhalt,
e die Prozesskosten, insbesondere fiir die Werkzeuge, und
¢ die Personalkosten.

Die Materialkosten sind durch die Spezifikation und die Dimension vorgegeben und deshalb in erster
Naherung nicht vom Fertigungsprozess abhangig.

Bei Neuanschaffungen sind die Maschinenkosten wegen der Abschreibung dominant, die Personal-
kosten liegen nach einzelnen Falluntersuchungen unter 20% (Lang 2009). Sind Maschinen abgeschrie-
ben, werden sie weiterbetrieben, solange sie wartungsarm sind. Bei diesem Maschinenpark dominieren
die Personal- und die Prozesskosten.

Sind sowohl die Maschinen- wie auch die Prozesskosten gering, so entscheiden die Personalkosten
Uber den Maschineneinsatz, und die Opportunitéat und die Frage der Wertschopfung tritt in den Vorder-
grund: Es ergibt fir einen Zulieferbetrieb wirtschaftlich wenig Sinn, eine qualifizierte Person an eine
Maschine zu binden, die nur geringe Wertschopfung erzielt. Anders stellt sich das fur Hersteller von
Maschinen dar, welche das Teil bendétigen, und anderswo nur mit grossem Aufwand beschaffen kénnen.
Hier ergibt sich eine Option fur den zweiten Arbeitsmarkt.

2.2 Einsatzszenarien Fertigungsindustrie

2.2.1 Generelle Uberlegungen

In Abschnitt 2.1.2 wurde ein grober Aufbau von Fertigungsprozessketten gezeigt. Treten in solchen
Prozessketten einzelne Prozesse auf, die nur mit aufwandiger Handarbeit erledigt werden kénnen, kann
dies zur Verlagerung der gesamten Kette in eine Region mit geringen Lohnkosten fiihren. An sich konn-
ten daraus Einsatzliicken fir den zweiten Arbeitsmarkt abgeleitet werden.

Diesem Vorgehen steht jedoch ein gewichtiger Umstand entgegen. Die Fertigung versucht aufgrund
des Kostendrucks seit Jahrzehnten einfache Arbeiten zu eliminieren. Unterstiitzt wird sie dabei durch
die Konstruktion, die durch die Auslegung der Teile bewusst solche Prozessschritte vermeidet, und auch
dies seit vielen Jahren und unterstiitzt durch die Ausbildung und die akkumulierte Erfahrung in den
Unternehmen. Die Produkte, die uns umgeben, widerspiegeln diese Tendenz. Kunststoffteile haben
sich nicht unbedingt durchgesetzt, weil sie kostenginstig sind, ein Blech kann billiger sein. Aber das
Kunststoffteil kann ohne Mehraufwand im Prozess direkt in der richtigen Farbe und mit einer geeigneten
Oberflachenstruktur hergestellt werden, was bei einer Alternative aus Blech zusatzliche und teilweise
manuelle Prozesse bedingen wiirde.

Ein grosseres Potenzial fur den zweiten Arbeitsmarkt kann sich grundséatzlich in der nachfolgenden
Montage, insbesondere in der Vormontage ergeben. Die Vormontage besteht eher aus standardisierten
und in der Tendenz einfacheren Prozessen, die instruiert oder angelernt werden kénnen. Was dem
Vorhaben entgegen steht, ist der Umstand, dass in der Vormontage fertige Werkstiicke gehandhabt
werden, die einen hoheren Wert aufweisen und allfallige Fehler entsprechend héhere Kosten und Wie-
derbeschaffungsprobleme auslésen. Je spater in der Wertschdpfungskette Hand angelegt wird, umso
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mehr wird ein Unternehmen auf die Qualifikation des Personals achten und auf interne Ressourcen
vertrauen, auch wenn an sich nur die Qualitat der Leistung relevant ware.

Schliesslich ist der Ausgangspunkt zu beachten. Die Dock-Gruppe hat heute bereits zahlreiche Kunden
im industriellen Bereich, darunter tiber Dutzend, die auch eine Fertigung aufweisen. Bei einigen wenigen
ist die Dock-Gruppe direkt in der Fertigung tatig, mehrheitlich handelt es sich um Tatigkeiten, die mehr
oder minder fertigungsnah sind, wie das Kommissionieren von Teilen. Aus dieser Erfahrung sollten sich
auch kiinftige Einsatzmoglichkeiten ergeben. Die nachstehenden Uberlegungen stiitzen sich deshalb
auch auf telefonische Interviews mit vier Personen der Dock-Gruppe, welche industrielle Kunden be-
treuen.

Dock-Gruppe

Die Dock-Gruppe gehért zur Stiftung fur Arbeit. Sie hat verschiedene Standorte in Deutschschweiz und
bietet Uiber 1’500 Arbeitsplatze fir Personen des zweiten Arbeitsmarktes. Die Einsatzbereiche der Dock-
Gruppe reichen von Recycling Uber Textilverarbeitung bis zu einfacheren Montageprozessen.

2.2.2 Konkurrenzierung des ersten Arbeitsmarkts

Das Credo des zweiten Arbeitsmarkts ist es, den ersten Arbeitsmarkt zu starken, und ihm sicherlich
keine Arbeitsplatze wegzunehmen. Die Dock-Gruppe stellt dies nach Aussagen ihrer Verantwortlichen
sicher durch eine Prifung im Einzelfall, ein spirbar hohes Bewusstsein der involvierten Personen, und
im Weiteren durch eine geplante Formalisierung des Akquisitionsprozesses vor allem auch in dieser
Hinsicht. Dieses Vorgehen ist aus Sicht des Autors unbedingt empfehlenswert. Die mégliche Konkur-
renzierung hangt wesentlich vom Inhalt des Angebots ab, und wie es erbracht wird. Es geht einerseits
darum, welche Alternativen der Kunde hat, andererseits um die Transparenz fur Dritte. Schliesslich ist
auch nicht unerheblich, ob es Anbieter im ersten Arbeitsmarkt gibt, welche &hnliche Leistungen bieten.
Das kann Probleme ergeben.

Aufgrund des erlauterten Umstands, dass die Fertigung aus einer Abfolge von vielen Prozessen besteht,
und dass nur einzelne Prozesse darin Gegenstand des zweiten Arbeitsmarkts sein kénnen, liegt der
Einsatz von Personen oder Gruppen im Shop-im-Shop Modell auf der Hand. Dieser Einsatz ist jedoch
hinsichtlich der Konkurrenzierung problematisch. Es ist fur Dritte vollig intransparent, unter welchen
Bedingungen dieser Einsatz stattfinden, und er ist ihnen auch nicht zu gleichen Bedingungen zugang-
lich.

Besser abgrenzbar ist der Einsatz einer Person direkt beim Kunden, sofern er befristet und mit dem
Ziel verbunden ist, diese Person im ersten Arbeitsmarkt zu platzieren. Gemass Erfahrung der Mitarbei-
tenden der DOCK-Gruppe kommt dieses Einsatzszenario nur in ausgewahlten Féllen in Frage.

Ebenfalls transparenter ist Lohnfertigung in den Lokalitaten der Dock-Gruppe, die allen Kunden zur
Verfugung steht. Die Problematik dabei ist, dass es im Fertigungsbereich so viele unterschiedlich spe-

zialisierte Unternehmen gibt, die sich unfair konkurrenziert fiihlen kénnen.

Der Einsatz des zweiten Arbeitsmarkts stellt fur alle Beteiligten eine Herausforderung dar, die Integra-
tion in industrielle Prozessketten, die notwendige Qualifikation, die Flexibilitdt, welche die Schweizer
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Fertigungsbetriebe aufweisen miissen, Arbeitssicherheit, Qualitatssicherung und viele weitere. Alle Be-
mihungen sind aber zum Scheitern verurteilt, wenn die Frage der Konkurrenzierung des ersten Arbeits-
markts nicht zufriedenstellend geldst werden kann.

Dazu gehdrt die genaue Betrachtung der juristischen Situation. Mit der jingsten Revision des Bun-
desgesetzes Uber das o6ffentliche Beschaffungswesens (BB, in Kraft seit 2021-01-01) wurden zumin-
dest in Bezug auf 6ffentliche Beschaffungen die Organisationen der Arbeitsintegration den schon bisher
vom Gesetz ausgenommenen Behinderteninstitutionen, und Strafanstalten gleichgestellt.

2.2.3 Qualifikationsaspekt

Wie ausgefiihrt sucht die Branche qualifizierte Fachleute, welche die Vorteile des Fertigungsumfelds
schéatzen und mit den Unwagbarkeiten einer Arbeit im globalen Wettbewerb umgehen kénnen. Offenbar
kommt es regelmassig vor, dass Personen aus dem zweiten Arbeitsmarkt ber Einsatze flr die oder in
der Industrie zu einer Anstellung finden, was fir die Person und fiir das Unternehmen ein Erfolg ist.
Insgesamt andert diese Migration vom zweiten Arbeitsmarkt in den ersten Arbeitsmarkt an der Fach-
kraftesituation wenig, aufgrund des Mengengeriists. Die MEM-Industrie beschéftigt 200-mal so viele
Personen wie die Dock-Gruppe Arbeitsplatze bietet. Selbst wenn es der Dock-Gruppe gelingen sollte,
jahrlich 10% der Personen der MEM-Industrie zuzuflihren, wére das eine Migration von lediglich 0.05%.
Umgekehrt lasst sich schliessen, dass eine so grosse Industrie gute Chancen fir den Weg vom zweiten
in den ersten Arbeitsmarkt bietet, da bei so vielen Stellen auch ein minimer Anteil von geeigneten Be-
schéaftigungsmoglichkeiten zahlenmassig fur die Dock-Gruppe bedeutend ist.

2.2.4 Verlagerungsargument

Die Verlagerung von Arbeitsvolumen in Lander mit tieferen Lohnkosten war in den vergangenen Jahr-
zehnten offenkundig. Allerdings wurde nicht nur die Teilefertigung ausgelagert, sondern die Herstellung
der gesamten Maschinen, vorzugsweise in die Lander, von denen sie auch gekauft werden, was insbe-
sondere fur China zutrifft’. Wenn heute Schweizer Maschinenhersteller Teile im Ausland einkaufen, um
die Maschinen in der Schweiz zu montieren, so eher zur Wahrungsabsicherung als nur aus Kosten-
grinden, und dies im naheren europaischen Raum (Kohl 2020). Die Argumentation, dass die Herstel-
lung eines Produkts ins Ausland verlagert wirde, wenn nicht flir gewisse arbeitsintensive Prozess-
schritte der zweite Arbeitsmarkt einspringt, ist kaum stringent darzulegen.

Das Umgekehrte ist leichter zu argumentieren, bei der Rickverlagerung. Wenn Teile im Ausland ein-
gekauft werden, weil in der Schweiz keine wettbewerbsfahige Fertigung mdglich ist, kann im Einzelfall
argumentiert werden, dass sonst diese Rickverlagerung nicht stattfindet. Eine Generalisierung der Ar-
gumentation ist hingegen nicht méglich. Riickverlagerungen sind ebenso wie Auslagerungen komplexe
Entscheidungen, die technische, wirtschaftliche, strategische und menschliche Aspekte bertcksichti-
gen. Allein die durchlebte Pandemie wird bewirken, dass Unternehmen ihre Einkaufsstrategie erneut
anpassen werden, zu Gunsten von kirzeren, bevorzugt inlndischen Lieferketten. Das kann zu einer
neuen Nachfrage fiihren, auch fur den zweiten Arbeitsmarkt, falls es sich um Fertigungstétigkeiten mit
so tiefer Wertschopfung handelt, dass sinnenklar ist, dass sich kein Schweizer Anbieter auf dem ersten
Arbeitsmarkt um den Auftrag bewerben wirde.

1 Traditionelle Schweizer Werkzeugmaschinenhersteller, die in China resp. Taiwan Herstellkapazitaten aufgebaut haben, sind beispiels-
weise GF Machining Solutions, Fritz Studer AG und Tornos AG.
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2.2.5 Akquisitionsstrategie

Die Wahrnehmung des zweiten Arbeitsmarkts durch den ersten Arbeitsmarkt héngt sicherlich vom
Marktauftritt ab. Nach Aussagen von Zustandigen der Dock-Gruppe erfolgt bislang die Akquisition vor
allem Uber persdnliche Kontakte. Mit einzelnen Kunden wurden Uber die Jahre Beziehungen auf- und
ausgebaut. Das ist nachvollziehbar, legitim und auch ein in Grenzen erfolgreiches Vorgehen, jedoch mit
beschrankter Skalierbarkeit.

Bei der Akquisition, vor allem bei einem Ausbau in Richtung Fertigung, ist es wichtig, dass der Prozess
die Thematik der Konkurrenzierung des ersten Arbeitsmarkts beinhaltet und transparent angeht. Wenn
dieser Prozess korrekt und breit vermittelbar ist, dann entfallt die Begriindung im Einzelfall.

2.3 Fazit

Die Fertigung hat fur die Schweiz hohe Bedeutung, sie ist ein Teil und eine notwendige Kompetenz der
MEM Branche. Dariiber hinaus ist die Schweiz eine bedeutende Herstellerin von Werkzeugmaschinen,
welche das zentrale Produktionsmittel in der Fertigung darstellen. Die Schweizer Fertigung ist gekenn-
zeichnet durch eine fast vollstandige Mechanisierung, eine fortschreitende Automatisierung und Digita-
lisierung, durch ein Streben nach hoher Wertschépfung, internationalen Wettbewerb und eine hohe be-
rufliche Qualifikation der Mitarbeitenden. Das dominante Berufsbild in der Fertigung ist Polymechani-
ker/in, weit vor den weiteren Berufslehren Anlagen- und Apparatebauer/in, Produktionsmechaniker/in
und Mechanikpraktiker/in.

Der zweite Arbeitsmarkt ist heute schon mit Unternehmen mit Fertigungstétigkeit im Kontakt und in
einzelnen Fallen in die Fertigung involviert. Es dirfte jedoch nicht einfach sein, diese Aktivitat auszu-
weiten. Die berufliche Integration stellt hohe Anforderungen an die Personen. Die Frage der Nicht-Kon-
kurrenzierung des ersten Arbeitsmarkts muss transparent und plausibel beantwortet werden, um den
Nachweis im Einzelfall zu ersparen auf der Ebene der betrieblichen Prozesse.

Die MEM-Branche bietet sehr viel mehr Arbeitsplatze als nur in der Fertigung. Da es sich ohnehin um
die gleichen Unternehmen handelt, wére es naheliegend, nicht nur auf die Fertigung zu fokussieren,
sondern insgesamt die Akquisition in der MEM-Branche zu starken. Die beiden bereits etablierten Ein-
satzfalle der Funktion als Zulieferbetrieb fir ausgewahlte Arbeiten mit tiefer Wertschdpfung oder durch
zeitliche begrenzte Platzierung von Personen mit dem Ziel der Qualifikation und/oder der Ubernahme
durch das betreffende Unternehmen stehen dabei im VVordergrund.
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3  Einsatzmdglichkeiten in der Kunststoffbranche

Dieses Kapitel wurde verfasst von Jirg de Pietro, RED+KT GmbH.

3.1 Beschreibung der schweizerischen Kunststoffbranche

Die schweizerische Kunststoffbranche ist sehr diversifiziert. Kunststoffe in unserem Alltag nehmen wir
zunachst nicht besonders wahr, eréffnen aber bei ndherer Betrachtung eine hohe Vielfalt von kunststoff-
technischen Losungen. Entlang der Wertschépfungskette sind die Polymer- und Additivhersteller eher
der Chemiebranche zugehdérig, da chemische Verfahrenstechnik und Prozessfilhrung durch chemisch
ausgebildete Fachkréafte dominiert. In der Schweiz sind dies die EMS-Chemie (Polyamidhersteller),
Huntsman (Epoxidharze) und Clariant und BASF (Kunststoffadditivhersteller mit einer langen Tradition
in der Basler Chemie (CIBA). Auch LONZA, Siegfried und Dottikon, um nur einige zu nennen, sind mit
gewissen Produkten vorverarbeitende Industrien der Kunststoffverarbeitung. Diese Industrien werden
bei der Betrachtung des Potentials des zweiten Arbeitsmarktes in dieser Studie nicht weiterverfolgt.

Die jahrliche Publikation des Kunststoffverbandes der Schweiz (KUNSTSTOFF.swiss, 2020) entsteht
aus einer Befragung durch ein unabhangiges Unternehmen der Mitglieder der Kunststofforanche nach
ausgewahlten Gesichtspunkten. Dieser Bericht spiegelt die diversen Anwendungsmarkte und die akti-
ven kunststoffverarbeitenden Unternehmen wider. Aus dieser Publikation lasst sich einiges tber die
Charakteristik der Kunststoffbranche herleiten.

Mit einem Umsatz von rund 15 Milliarden CHF und einer Wertschopfung von vier Milliarden CHF tragt
die Kunststoffbranche ca. 0.5% zum BIP bei. Mit 743 Unternehmen und 33'000 Mitarbeitern wird in
Kapitel 3.2 eine genauere Betrachtung des Potentials des zweiten Arbeitsmarktes vorgenommen.

Die Vielfalt der Méarkte sind in Abbildung 9 dargestellt. Anteilméssig sind die Markte in der gleichen
Grdssenordnung und Bedeutung wie man das aus Statistiken in Europa und weltweit wiederfindet. In-

sofern lasst sich auf den ersten Blick keine ausgesprochene Spezialisierung der Branche feststellen.

Abbildung 9: Verteilung der Anwendungen

Verteilung der Anwendungen M Sonistige

Haushalt 8.54% 4.98%
1.22%

Elektro und Elektronik

2.26% Verpackung
40.22%
Fahrzeug

5.13%

Mobel
0.11%

37.43% Landwirtschaft
0.11%
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Bemerkungen: Quelle KUNSTSTOFF.swiss (2020)Trotz der Vielfalt der Markte und den zugelieferten Pro-
dukten sind kaum Fertigprodukte mit entsprechenden Leitmarken, wie es bei dem Maschinenbau oder
dem Automobilmarkt mit entsprechenden Endprodukten der Fall ist, auszumachen. Somit ist begriindet,
wieso die Kunststofforanche eine geringe Visibilitat in der Offentlichkeit hat.

Die schweizerische Kunststoffbranche ist gepragt durch eine Vielzahl von innovativen Herstellern von
Halbzeugen in einem breiten Feld von Anwendungen. Diese Tatsache hat auch ein Risikopotential zur
Verlagerung von Produktionsstétten aus der Schweiz in européische oder asiatische Lander. Beispiel-
weise sind einige Folienhersteller und Unternehmen der Medizinalbranche in auslandischen Besitz ge-
langt und aufgrund internationaler Optimierung der wirtschaftlichen Effizienz durch Verlagerung von
Produktionsstatten in weniger reglementierte Niedriglohnlander aus der Schweiz verschwunden. Ein
solches Verhalten sind Marktmechanismen, die man bestenfalls mit stitzenden Massnahmen verzdgern
aber letztlich nicht verhindern kann.

Analysiert man die Unternehmen (KUNSTSTOFF.swiss, 2020, Abbildung 10), stellt man fest, dass es
neben der oben diskutierten Sparte Rohstoffe noch andere Branchentberschneidungen zur Kunst-
stoffbranche gibt. Dienstleistungsbetriebe und Handelsunternehmen haben beziglich zweiten Arbeits-
marktes kein Potential. Die Unternehmen der Maschinen und Peripherie und die Formenbauer sind
meistens eher oder auch Mitglieder der MEM. Fachgruppen Formen und Werkzeugbauer und Fach-
gruppe Kunststoffmaschinen sind mdglicherweise in der Analyse des zweiten Arbeitsmarktes bereits
abgedeckt. Es bleiben die Sparten Verarbeiter und Verwertungsbetriebe, die in Kapitel 3.2 néher be-
trachtet werden.

Abbildung 10: Unternehmensanalyse nach Sparten

Jahre 20186 2017 2018 2019 2020

x| 2| 2 | B | 2 = | 2 | 2| % 3
Sparten 3 3 3 3 %

= b= =] =]
Rohstoffe 62 864 61 873 63 879 68 879 55 822
Handelsfirmen 137 2'374 123 2'398 116 2'406 139 2'382 144 2392
Verarbeiter 435 | 25745 419 | 26'002 421 27432 435 | 27'654 443 27001
Maschinen u. Peripherie 62 1'402 61 1'458 61 1'476 71 1'446 49 1'308
Dienstleistungsbetriche 48 213 a7 216 35 219 42 217 8 199
Formenbauer 54 958 48 972 46 982 49 982 42 956
Verwertungshetriehe 18 101 15 103 16 118 19 120 5 103
Ubrige 17 240 19 245 17 252 31 257 2 248
Total 833 | 31'897 783 | 32'267 775 | 33'7Te4 854 | 33'935 743 33'029

Bemerkungen: Quelle: KUNSTSTOFF.swiss (2020)

Eine Studie unter dem Titel Innovationsreport 2015 (Swiss Plastics Network, 2015) analysierte zum
ersten Mal in einer detaillierten Studie die Merkmale der schweizerischen Kunststoffboranche. Im ersten
Teil hat BAK Basel Economic AG eine Analyse der raumlichen Verteilung der Kunststoffbetriebe in
der Schweiz vorgenommen (Abbildung 11). Aufgrund dieser Darstellung kann von einem Cluster Aargau
und St.Gallen, Thurgau und Zirich mit den meisten Mitarbeitenden gesprochen werden.
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Abbildung 11: Regionale Verteilung der Mitarbeitenden in der Kunststoffbranche
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Bemerkungen: Quelle: Swiss Plastics Network (2015)

Mit der Motivation den Fachkraftemangel in der Kunststofforanche zu analysieren, wurden verschiedene
Diplomarbeiten mit Studierenden der FHNW (Hauser, 2015) und FFHS (Thaci et al., 2015) durchgefihrt.
Die Befragung wurde in der Sparte Verarbeiter durchgefiihrt. Die Arbeiten beschreiben die Anforde-
rungen an die Kunststoffbranche wie folgt: «Die beschleunigten Innovationsprozesse und die starke
Veranderung der Marktbedingungen stellen immer mehr Anforderungen zu Akteuren der Kunststoffin-
dustrie. Ein hoher Ausbildungsstand sowie eine hohe Flexibilitat sind erforderlich. Viele Betriebe haben
sich den neuen Herausforderungen gestellt und Massnahmen eingeleitet: viele Produktionsprozesse
werden voll automatisiert.» (Thaci et al., 2015, S. I)

Die Kunststoffbranche ist gepragt durch eine grosse Zahl von eher kleinen KMU (20-50 MA ist die
haufigste Gruppe). In Thaci et al. (2015) wurde diese Charakteristik beschrieben und ist deshalb wert-
voll, weil die Befragungsergebnisse die Charakteristik der Unternehmensgrdssen und Mitarbeitende ab-
decken. Daher ist die Fehlerquote der Ergebnisse trotz der nur 80 Riickmeldungen bei nur 10%.

Abbildung 12: Unternehmen Gréssen, Mitarbeitende und Anzahl Betriebe
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Bemerkungen: Quelle: KUNSTSTOFF.swiss (2020)



3.2 Einsatzszenarien Kunststofforanche

Wie bereits in Kapitel O beschrieben ist das Potential des zweiten Arbeitsmarktes bei den Verarbeitern
und den Verwertungsbetrieben zu suchen. Hinter dem Begriff Verwertungsbetriebe steckt eine ganze
Reihe von Unternehmen, die sich mit der Wiederaufbereitung von Kunststoffabfallen beschaftigen. Die-
ser Markt ist eher wachsend und hat mit dem hohen Anteil von manuellen Tétigkeiten ohne spezifische
Qualifikation und dem Kostendruck ein hohes Potential aus der Schweiz verlagert zu werden. Eine de-
tailliertere Nachfrage in dieser Sparte lohnt sich, um herauszufinden, unter welchen Rahmenbedingun-
gen eine lokale Wiederaufbereitung industriell profitabel betrieben werden kann. Die Verarbeiter hinge-
gen sind bezuglich der Anforderungen aufgrund der Studienergebnisse und der neuesten Statistik des
Kunststoffverbands hinsichtlich zweiten Arbeitsmarkts besser einzuschéatzen.

Die regionale Clusterung und die Anzahl Mitarbeitenden die einfachen Arbeiten ausfiihren, erhdhen das
Potential fir den zweiten Arbeitsmarkt. Ein wichtiger Aspekt ist, dass die Branche einerseits nach qua-
lifizierten Arbeitskraften sucht und nicht findet und andererseits einfache manuelle Tatigkeiten anstelle
von hohem Automationsgrad weniger qualifiziertes Personal erfordert (Thaci et al., 2015; Ruff, 2023;
Riboni, 2023).

Welche Anforderungen an das Personal gestellt wurden, wird in folgenden Darstellungen ersichtlich.
Die Darstellungen wurden auf Basis der Rohdaten (Thaci et al., 2015) vom Autor Uberarbeitet. In wel-
chen Funktionen arbeiten die Mitarbeitenden (Abbildung 13). Welche Ausbildungsstufe haben die Mit-
arbeitenden? (Abbildung 14). Welche Berufsgruppen werden bevorzugt angestellt? (Abbildung 15)

Abbildung 13: Funktion der Mitarbeitenden im Unternehmen
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Bemerkungen: Quelle: Eigene Darstellung basierend auf Thaci et al. (2015)



Abbildung 14: Ausbildungsstufe in den verschiedenen Funktionen
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Bemerkungen: Quelle: Thaci et al. (2015)

Abbildung 15: Bevorzugte Berufsgruppen bei der Einstellung
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Bemerkungen: Quelle: Eigene Darstellung basierend auf Thaci et al. (2015)
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Die administrativen und kaufménnischen Téatigkeiten der Betriebe wurden von Thaci et al. (2015) nicht
abgefragt. Mit Blick auf den zweiten Arbeitsmarkt ist ein Potential in der Produktion auszumachen. Rund
10% der gesuchten Fachkréfte fur die Produktion waren bei der Umfrage 2015 ausserhalb der Kunst-
stoff- und MEM-Branchen auszumachen. Diese Mitarbeitenden sind meistens den einfachen manuellen
Tatigkeiten der Branche zuzuordnen. Ein genaueres Bild und Antworten auf die Frage, ob die manuellen
Tatigkeiten durch weniger qualifizierte steigen oder sinken kann aufgrund von Aussagen des Kunststoff-
verbandes 2021 beantwortet werden. Der Anteil an ungelerntem Personal liegt demnach seit mehre-
ren Jahren bei rund 30% (Abbildung 16) und das trotz des offenbar zunehmenden Trends nach mehr
Montagetatigkeiten (Abbildung 17).

Abbildung 16: Anteil an angelerntem Personal
80%

70%

60%
50%
40%
30%
20%
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0%

20186 2017 2018 2019 2020
m Berufspersonal inkl. Lernende 68.6% 67.8% 68.1% 64 6% 68.9%
angelermntes Personal 31.4% 32.2% 31.9% 35.4% 31.1%

Bemerkungen: Quelle: KUNSTSTOFF.swiss (2020)

Abbildung 17: Angewendete Verfahren

Verfahren Anteil %

Umformen

+ Bearbeiten von Halbzeug 6.8
+  Schweissen 9.4
+ Andere Fugeoperationen 6.8
+  Oberflachenbehandlung 26
+ Heisspragen, Bedrucken, Etikettieren 6.8
+  Montagearbeiten 13.5
+ Ubrige Verfahren 57
Formenbau 9.4

Bemerkungen: Quelle: KUNSTSTOFF.swiss (2020). Die Abbildung zeigt die Anteile angewendeter Verfahren, wo-
bei Mehrfachnennungen maéglich sind.
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Die zweijahrige Ausbildung als Kunststoffverarbeiter EBA - eine Ausbildungsméglichkeit, die seit
2009 in der Branche eingeflihrt wurde — ist mit einem Anteil von 20% der Lernenden der Kunststofffach-
richtung als relativ hoher Anteil zu bewerten. Es ist auch ein Indiz, dass die Branche in den Produkti-
onsbetrieben nicht besonders die hheren Ausbildungen bevorzugt, sondern verlassliche Mitarbeiter
mit glinstigen Lohnkosten anstrebt. Die talentierten Angelernten resp. in jingerer Zeit Kunststoffverar-
beiter EBA ihrerseits werden in praktisch/theoretischen Schulungsprogrammen zu etwas anspruchsvol-
lere Tatigkeiten wie Einrichter und Schichtfuhrer nachgezogen. Fur die ganz einfachen Tatigkeiten blei-
ben die wenig begabten Mitarbeiter und eventuell Mitarbeiter des zweiten Arbeitsmarktes als wertvolle
Arbeitskréfte.

3.3 Fazit

Die Kunststoffbranche zeichnet sich durch einen hohen Anteil der Beschaftigten in der Produktion aus.
Neben der Bedienung von anspruchsvollen Maschinen mit hoher Wertschdpfung fallen dabei auch zahl-
reiche einfache Arbeiten an, die von Personen mit einfacherer Ausbildung ausgefiihrt werden kénnen,
wie die Montage von Baugruppen, sowie die Konfektionierung und Verpackung von Endprodukten.
Diese Wertschdpfungsketten mit einer Kombination von technischen hochstehenden und einfachen ma-
nuellen Prozessschritten fuhrt zu spezifischen Produkten oder Baugruppen, die eher in der Schweiz
produziert werden kdénnen. Ein Einsatzpotential fir den zweiten Arbeitsmarkt besteht in den Montage-
arbeiten, welche nicht unternehmensstandortgebunden sein missen. Es ist denkbar, dass solche Ta-
tigkeiten auch in regionalen Zentren realisiert werden kdnnen. Flexibilitdt durch Blundelung von ausge-
lagerten Auftragen sind moglicherweise fur die Unternehmen auch attraktiv, weil die Arbeitsauslastung
durch einzelne Unternehmen nicht sichergestellt werden kann. Konsequenterweise gibt man dann sol-
che Wertschoépfungen auf, weil sie unrentabel sind. Insofern ist eine Konkurrenzierung des ersten durch
den zweiten Arbeitsmarkt nicht gegeben. Die Mdglichkeit, bei hdherer Auslastung diese Montagewert-
schopfung in den Betrieb zurlickzunehmen, ist hingegen in einem solchen Modell auch offen. Eine anek-
dotische Umfrage bei einzelnen Unternehmen mit Montageanteilen und mit Unterstlitzung des Kunst-
stoffverbandes kann dieses Potential genauer analysieren.
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4  Befragung zu Potenzialeinschatzung

Dieses Kapitel wurde verfasst von Ursula Renold, Thomas Bolli und Guillaume Morlet, ETH Zirich.

Die Analysen der Einsatzmdglichkeiten in der Kunststofforanche haben ergeben, dass ein Einsatzpo-
tential fur den zweiten Arbeitsmarkt besteht. Dabei sind insbesondere die Montagearbeiten interessant,
welche oft einfache Arbeiten beinhalten. Diese einfachen Arbeiten sind serielle Handarbeiten, welche
nicht maschinell umgesetzt werden kdnnen. Sie werden grdsstenteils von angelernten Mitarbeitenden
durchgefiihrt, also von Personen, deren héchste Ausbildung ein obligatorischer Schulabschluss ist.

Um dieses Einsatzpotential zu konkretisieren, prasentiert dieses Kapitel die Ergebnisse einer anekdoti-
schen Befragung von Unternehmen und Branchenexperten bezliglich des Potenzials des zweiten Ar-
beitsmarktes in der Kunststofforanche. Dadurch sollen drei Fragestellungen beantwortet werden:
1) Welche einfachen Arbeiten existieren und wie sind diese einfachen Arbeiten organisiert?
2) Welche Kompetenzanforderungen bestehen fir diese einfachen Arbeiten?
3) Wie ist die Einstellung der Unternehmen bezlglich des Einsatzes von Personen des zweiten
Arbeitsmarktes im Shop-im-Shop Modell?

Es wurden vier Unternehmensvertreter und Branchenexperten befragt, da ein breiter Aufruf von Unter-
nehmensvertretern kaum beantwortet wurde. Die Befragung wurde mittels einer strukturierten Befra-
gung durchgefiihrt. Die Befragung von Branchenexperten hat den Vorteil, dass diese ihr Wissen uber
verschiedene Unternehmen in ihren Antworten beriicksichtigen kénnen. Nichtsdestotrotz miissen die
Ergebnisse aufgrund der kleinen Stichprobengrosse als anekdotische Evidenz betrachtet werden und
mussen mit grosser Vorsicht interpretiert werden.

4.1 Einfachen Arbeiten

Um das Potenzial des zweiten Arbeitsmarktes in der Kunststoffboranche zu analysieren, werden im ers-
ten Schritt die einfachen Arbeiten untersucht, welche nicht maschinell umgesetzt werden kénnen. Dabei
stellt sich erstens die Frage, welche einfachen Arbeiten in der Kunststofforanche existieren. Zweitens
soll analysiert werden, wie haufig einfache Arbeiten vorkommen. Drittens wird untersucht, wie die ein-
fachen Arbeiten in der Kunststoffbranche organisiert sind.

Die Ergebnisse zeigen, dass einfache Arbeiten in den Unternehmen der Kunststoffbranche relativ hau-
fig vorkommen. Zudem handelt es sich dabei um eine Vielzahl an verschiedenen einfachen Arbeiten:
Montage und Fugen von Teilen, Etikettieren, Anguss entfernen, einfach Qualitatskontrollen, Sortieren
von Teilen, Verpacken und Transport sowie Interne Transporte und Logistik. In einem typischen Unter-
nehmen der Kunststofforanche kommen alle diese einfachen Arbeiten vor. Entsprechend ist es nicht
verwunderlich, dass ein relativ hoher Anteil der Mitarbeitenden solche einfachen Arbeiten ausfihrt.
Knapp ein Funftel der Mitarbeitenden ist mit solchen einfachen Arbeiten beschéftigt. Diese Ergebnisse
bestatigen, dass einfache Arbeiten in der Kunststoffbranche verbreitet sind und eine wichtige Rolle spie-
len.
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Die Verbreitung von einfachen Arbeiten ist jedoch nicht ausreichend fur einen Einsatz von Mitarbeiten-
den des zweiten Arbeitsmarktes. Damit aus den Einsatzmdoglichkeiten ein Potenzial fiir den zweiten
Arbeitsplatz entsteht, muss auch die Organisation der einfachen Arbeiten untersucht werden. Dabei
muss zwischen den Einsatzméglichkeiten in ausgelagerten Betrieben und dem Shop-im-Shop Modell
unterschieden werden.

Abbildung 18 zeigt die Ergebnisse der Befragung hinsichtlich der Organisation von einfachen Arbeiten
in der Kunststoffbranche. Der erste Balken zeigt, inwieweit die einfachen Arbeiten losgeldst von den
Taktzeiten der Produktion durchgefiihrt werden, so dass sie verlangsamt oder aufgeteilt werden kén-
nen. Die Ergebnisse zeigen, dass dies haufig der Fall ist. Die Hélfte der Antworten geht davon aus, dass
die einfachen Arbeiten von den Taktzeiten der Produktion losgeldst durchgefuhrt werden kdnnen. Die
andere Halfte geht davon aus, dass die einfachen Arbeiten teilweise an die Taktzeiten der Produktion
gekoppelt sind.

Das Fehlen einer Koppelung an die Taktzeiten der Produktion ist eine wichtige Voraussetzung fir die
Auslagerung von einfachen Arbeiten in ausgelagerten Betrieben. Es ist aber auch fur die Durchfiihrung
im Shop-im-Shop Modell wichtig. Denn die Arbeiten kénnen so einfacher einem potenziell langsameren
Tempo der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes angepasst werden. Zudem hilft der fehlende
Zeitdruck, besser mit potenziellen Schwierigkeiten beim Umgang mit Stress umzugehen. Diese Beden-
ken hangen jedoch von der Anzahl Mitarbeitern im Shop-im-Shop ab. Je mehr Mitarbeiter im Shop-im-
Shop arbeiten, desto einfacher ist es, diese Schwierigkeiten aufzufangen, indem die einfachen Arbeiten
auf mehr Mitarbeitende des zweiten Arbeitsmarktes aufgeteilt werden.

Der zweite Balken von Abbildung 18 zeigt, ob die einfachen Arbeiten in separaten Abteilungen orga-
nisiert sind oder ob diese in die Prozesse mit komplexeren Anforderungen eingebettet sind. Diesbezig-
lich sind Ergebnisse gemischt. Die Halfte der Antworten geht davon aus, dass die einfachen Arbeiten
teilweise in separaten Abteilungen organisiert sind. Jeweils ein Drittel der Antworten geht davon aus,
dass die einfachen Arbeiten in separaten Abteilungen organisiert sind oder in Prozesse mit komplexeren
Anforderungen eingebettet sind. Wenn die einfachen Arbeiten in separaten Abteilungen organisiert sind,
besteht ein deutlich geringerer organisatorischer Aufwand fir das Unternehmen, diese in ausgelagerten
Betrieben oder im Shop-im-Shop durchzufiihren. Diese Ergebnisse zur Organisation von einfachen Ar-
beiten bestétigen folglich das Potenzial fir die Durchfiihrung von ausgelagerten Betrieben und das
Shop-im-Shop Modell.

Der dritte Balken von Abbildung 18 zeigt, ob die Arbeitsplatze der einfachen Arbeiten als Gruppen-
oder Einzelarbeitspléatze organisiert sind. Die Ergebnisse zeigen, dass die Mehrheit der Antworten
davon ausgeht, dass die einfachen Arbeiten teilweise in Gruppenarbeitsplatzen und teilweise in Einzel-
arbeitsplatzen ausgefiihrt werden. Eine Antwort suggeriert, dass einfache Arbeiten in Einzelarbeitsplat-
zen organisiert sind. Die Organisation in Gruppenarbeitsplatzen vereinfacht die Auslagerung in Betriebe
des zweiten Arbeitsmarktes, insbesondere wenn die einfachen Arbeiten auch in separaten Abteilungen
durchgefiihrt werden. Die Organisation in Gruppenarbeitsplatzen ist aber insbesondere fiir die Durch-
fuhrung im Shop-im-Shop Modell hilfreich. Denn wenn einfache Arbeiten in Gruppenarbeitsplatzen or-
ganisiert sind, kdnnen diese in vielen Féllen auch dann im Rahmen eines Shop-im-Shop durchgefihrt
werden, wenn die einfachen Arbeiten in Prozesse mit komplexeren Anforderungen eingebettet sind.
Folglich zeigen auch diese Ergebnisse beziiglich der Organisation der einfachen Arbeiten, dass Poten-
zial fir den zweiten Arbeitsmarkt in der Kunststoffbranche besteht.
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Abbildung 18: Organisation der einfachen Arbeiten
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Bemerkungen: Die Abbildung zeigt die Einschatzung dazu, wie einfache Arbeiten in einem typischen Unternehmen
der Kunststoffbranche organisiert sind. Dabei wird der Anteil Einschatzungen gezeigt, dass eine Organisationsform
nicht vorkommt, teilweise vorkommt, oder normalerweise vorkommt. N=4

4.2 Kompetenzanforderungen

Fur das Potenzial des zweiten Arbeitsmarktes sind auch die Kompetenzanforderungen an die einfa-
chen Arbeiten wichtig. Deshalb zeigt Abbildung 19 die Wichtigkeit verschiedener Féhigkeiten und Kom-
petenzen fur einfache Arbeiten, die nicht maschinell umgesetzt werden kénnen.

Dabei wird deutlich, dass Soft Skills mit einer Bewertung von 4,75 auf einer Skala von 1 bis 5 den
hdchsten Stellenwert einnehmen. Soft Skills umfassen Aspekte wie Sorgfalt, Verlasslichkeit und Moti-
vation. Soft Skills sind unabhéngig von der spezifischen Art der Arbeit wesentlich und beeinflussen
massgeblich die Effektivitdét und Produktivitat am Arbeitsplatz. Aufgrund der Limitationen der Befra-
gungslange konnte die Anforderungen an verschiedene Soft Skills nicht weiter aufgeschliisselt werden.
Deshalb werden im Folgenden einige Erkenntnisse zur Bedeutung verschiedener Soft Skills auf dem
Arbeitsmarkt beleuchtet. Eine Befragung von Studierenden der héheren Fachschule fir Wirtschaft be-
statigen, dass Soft Skills eine sehr hohe Relevanz aufweisen (Renold et al., 2016). Dabei sind Selbst-
kompetenzen die wichtigsten Soft Skills. Selbstkompetenzen beinhalten insbesondere Zuverlassigkeit,
Vertrauenswirdigkeit, Einsatzbereitschaft und Motivation. Ebenfalls zu den wichtigsten Soft Skills ge-
horen Effizienz, Belastbarkeit und Flexibilitat. Aber auch Kommunikation, Freundlichkeit und Teamfa-
higkeit weisen eine hohe Relevanz auf. Eine Befragung von Arbeitgebern in Colorado deutet darauf hin,
dass diese Ergebnisse in verschiedenen Kontexten giiltig bleiben (Renold et al. 2017). Eine Ubersicht
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Uber Einschatzungen anderer Studien zeigt, dass Kompetenzen zur Entscheidungsfindung, Problemlo-
sung, Zeitmanagement und Organisation je nach Kontext auch zu den wichtigsten Soft Skills gehéren
kénnen (Renold et al., 2016). Allerdings sind diese fir einfache Arbeiten des zweiten Arbeitsmarktes
weniger zentral.

Zudem sind Deutschkenntnisse bedeutend, die mit einer Bewertung von 3,5 eine solide Basis fir eine
effektive Kommunikation und das Verstehen von Arbeitsanweisungen darstellen. In &hnlicher Weise
sind Fahigkeiten im Umgang mit digitalen Geraten, wie Tablets und Mobiltelefonen, mit einer Bewertung
von 3,0 wichtig. Angesichts der zunehmenden Digitalisierung der Arbeit sind grundlegende Technolo-
giefahigkeiten oft entscheidend, selbst wenn die Arbeit nicht maschinell durchgefiihrt wird. Die Alltags-
mathematik und korperliche Fitness wurden als weniger kritisch angesehen, mit Bewertungen von 2,0
beziehungsweise 2,67. Allerdings kann die Wichtigkeit der korperlichen Fitness, etwa die Fahigkeit,
langere Zeit zu stehen oder Gewichte zu heben, je nach spezifischer Arbeit variieren.

Insgesamt betont die Analyse die Bedeutung einer Mischung aus sprachlichen und technischen Fahig-
keiten sowie Soft Skills fur einfache Arbeiten. Dabei wird deutlich, dass Soft Skills einen besonderen
Stellenwert einnehmen. Dies ist insbesondere fur die Durchfiihrung im Shop-im-Shop Modell relevant,
wo mogliche Defizite der Personen des zweiten Arbeitsmarktes durch die Fuhrungskréafte der Dock-
Gruppe kompensiert werden missen. Zudem sind diese Ergebnisse relevant fur die Auswahl von ge-
eigneten Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes.

Anekdotische Einschatzung der Branchenexperten deutet darauf hin, dass Unternehmen teilweise be-
reits mit ausgelagerten Betrieben des zweiten Arbeitsmarktes zusammenarbeiten. Hingegen ist die
Durchfuhrung von einfachen Arbeiten im Shop-im-Shop Modell kaum bekannt. Wo dies der Fall ist,
deutet die anekdotische Evidenz darauf hin, dass Unternehmensvertreter mit den integrierten Mitarbei-
tenden des zweiten Arbeitsmarktes im Shop-im-Shop Modell hinsichtlich Arbeitsgeschwindigkeit, Ar-
beitsqualitat, Soft Skills und Basiskompetenzen zufrieden sind.
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Abbildung 19: Relevanz verschiedener Kompetenzen fiir einfache Arbeiten
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Bemerkungen: Die Abbildung zeigt die Einschatzung dazu, wie wichtig verschiedene Kompetenzen fiir die Ausfiih-
rung von einfachen Arbeiten in der Kunststofforanche sind. Die Relevanz wird auf einer 5-Punkte Likert Skala ge-
messen. N=4

Bezuglich Kompetenzen wurde zudem untersucht, ob es vorkommt, dass die Mitarbeitenden, welche
einfache Arbeiten durchfiihren, formale Bildungsabschliisse wie Kunststoffpraktiker/in EBA oder
Kunststofftechnolog/in EFZ, machen. Dies wére deshalb bedeutsam, als dass dies eine Mdglichkeit
darstellen wirde, um im ersten Arbeitsmarkt der Kunststofforanche Fuss zu fassen. Allerdings kommt
es kaum zu solchen formalen Bildungsabschliissen. Zudem gibt es auch keine nicht-formalen Ab-
schliisse, wie zum Beispiel Verbandszertifikate oder interne Zertifikate, welche die Mitarbeitenden, wel-
che einfache Arbeiten durchfuihren, erwerben.

4.3 Einstellung beziglich zweiten Arbeitsmarkts

Neben den technischen Einsatzmdglichkeiten und den organisatorischen Rahmenbedingungen spielt
auch die Einstellung der Unternehmen zum Shop-im-Shop Modelles des zweiten Arbeitsmarkts eine
wichtige Rolle bezlglich des Potenzials des Shop-im-Shop Modelles in der Kunststoffbranche.

Die Ergebnisse in Abbildung 20 zeigen, dass die wichtigsten Bedenken darin bestehen, dass die Unter-
nehmen Zweifel an den Kompetenzen der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes haben. Diese
Zweifel beziehen sich sowohl auf die fehlenden Soft Skills als auch auf die fehlenden Basiskompetenzen
(Sprach-, Lese-, Rechenkompetenzen). Diese Bedenken reflektieren folglich die hohe Bedeutung, wel-
che die Soft Skills und die Deutschkenntnisse fur die Ausfihrung von einfachen Arbeiten haben. Die
Bedenken deuten aber auch darauf hin, dass die Ausfuihrung von einfachen Arbeiten im Shop-im-Shop
Modell noch zu wenig bekannt ist. Denn ein Vorteil des Shop-im-Shop Modells besteht darin, dass die
Fuhrung der Mitarbeitenden durch die Dock-Gruppe wahrgenommen wird. Folglich kénnen mdogliche
Defizite in Soft Skills und Basiskompetenzen durch diese Fiuhrungskréafte ausgeglichen werden.
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Problematische Qualitatssicherung und die fehlenden Kapazitéten zur Betreuung der Mitarbeitenden
des zweiten Arbeitsmarktes sind mittelwichtige Bedenken der Unternehmen bezuglich dem Shop-im-
Shop Modell. Allerdings kénnen auch diese Bedenken im Rahmen eines Shop-im-Modelles aufgefan-
gen werden, wenn die Fuhrungskréafte der Dock-Gruppe ihre Verantwortung wahrnehmen und die Qua-
litat sicherstellen und die Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes betreuen.

Weitere mittelwichtige Bedenken beziglich Shop-im-Shop Modell sind, dass die Arbeitsprozesse zu
gefahrlich sind, wobei diese Bedenken nur teilweise genannt werden. Allerdings sind dies Bedenken,
welche moglicherweise im Shop-im-Shop Modell weniger einfach kompensiert werden kénnen, da ge-
fahrliche Aufgaben durch gute Fuhrung nur begrenzt kompensiert werden kénnen.

Das Verhéltnis zu anderen Mitarbeitenden sind keine relevanten Bedenken bezlglich des Shop-im-
Shop Modells. Zudem sind auch Bedenken beziglich Arbeitsgeschwindigkeit nicht bedeutend. Dies
zeigt sich daran, dass die Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes nicht als zu langsam erachtet
werden. Dies kann dadurch erklart werden, dass Arbeitsprozesse aufgeteilt werden kénnen. Lediglich
die Taktung der Arbeitsprozesse sind mittelwichtige Bedenken bezlglich dem Shop-im-Shop Modell.
Diese Ergebnisse bestétigen die Erkenntnisse bezuglich Organisation von einfachen Arbeiten, welche
grosstenteils eine Loslésung der einfachen Arbeiten von Taktzeiten der Produktion aufzeigen.

Abbildung 20: Relevanz verschiedener Bedenken bezlglich Shop-im-Shop Modell
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Bemerkungen: Die Abbildung zeigt den Anteil Antworten, dass verschiedene Bedenken beziiglich dem Shop-im-
Shop Modell relevant sind. N=2
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4.4 Fazit

Die anekdotische Evidenz der Befragung von Unternehmensvertretern und Branchenexperten bestétigt
die Ergebnisse der Analyse der Einsatzmdglichkeiten. Einfache Arbeiten spielen in der Kunststoffbran-
che eine wichtige Rolle. Zudem zeigen die Ergebnisse, dass auch die organisatorischen Rahmenbe-
dingungen eine Auslagerung von Teilen der einfachen Arbeiten erméglichen. Die wichtigsten Kompe-
tenzanforderungen fir die Ausfiihrung von einfachen Arbeiten sind Soft Skills und Deutschkenntnisse.
Digitale Gerate bedienen ist ebenfalls mittelwichtig, aber Alltagsmathematik und kérperliche Fitness sind
meistens von kleiner Bedeutung.

Die Ergebnisse zu den Bedenken bezlglich Shop-im-Shop Modell zeigen, dass Bedenken zu den Kom-
petenzen, der Qualitatssicherung und der Betreuung der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes
am wichtigsten sind. Wahrend diese Bedenken ein Missverstandnis beziglich der Funktionsweise des
Shop-im-Shop Modelles darstellen, sind Bedenken beziglich zu gefahrlicher Arbeit durch die Fihrungs-
personen der Dock-Gruppe schwieriger zu adressieren.

5  Schlussfolgerungen

Damit ein Einsatz des zweiten Arbeitsmarktes fir alle eine win-win Situation erschaffen kann, miissen
verschiedene Voraussetzungen erfilllte sein. Es mussen einfache Arbeiten fir den Gesamtprozess not-
wendig sein, und diese mussen losgeldst von den Taktzeiten der Produktion durchgefiihrt werden kén-
nen. Insbesondere fur das Shop-im-Shop Modell missen diese einfachen Arbeiten zudem in genligend
grossem Umfang vorhanden sein, damit sich ein Shop-im-Shop lohnt.

Die Analysen der Einsatzmdglichkeiten haben gezeigt, dass in der metallverarbeitenden Fertigung auf-
grund der fast vollstandigen Mechanisierung und der hohen beruflichen Qualifikation der Mitarbeitenden
ein begrenztes Potential fir den Einsatz des zweiten Arbeitsmarktes besteht. Die MEM-Branche bietet
aber sehr viel mehr Arbeitsplatze als nur in der Fertigung. Deshalb wére es naheliegend, nicht nur auf
die Fertigung zu fokussieren, sondern insgesamt die Akquisition in der MEM-Branche zu stéarken. Die
beiden bereits etablierten Einsatzfalle in der Funktion als Zulieferbetrieb fir ausgewéhlte Arbeiten mit
tiefer Wertschopfung kdnnen dabei als Prototyp dienen.

Eine vertiefte Analyse der Einsatzmdglichkeiten in der Kunststoffbranche hat gezeigt, dass es in der
Kunststoffbranche relativ haufig einfache Arbeiten gibt, welche losgeltst von den Taktzeiten der Pro-
duktion durchgefuhrt werden kdnnen. Allerdings ist die Kunststoffbranche durch eine grosse Zahl von
eher kleinen KMU gepragt. Diese Unternehmensstruktur ist fur einen flachendeckenden Einsatz des
zweiten Arbeitsmarktes unginstig. Dies trifft insbesondere auf das Shop-im-Shop Modell zu, welches
eine gewisse Unternehmensgrosse erfordert, damit sich der Aufbau eines Shop-im-Shop Modell lohnt.
Hingegen koénnte die Kunststoffbranche fiir den zweiten Arbeitsmarkt in ausgelagerten Betrieben fla-
chendeckend Potenzial haben. Aber fiir den Einsatz des Shop-im-Shop Modelles erscheint eine punk-
tuelle Kontaktierung der mittelgrossen und grossen Unternehmen der Kunststoffbranche eine mogliche
Strategie.
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Die Unternehmen haben Bedenken zum Shop-im-Shop Modell beziiglich fehlender Basiskompetenzen
und Soft Skills der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes. Auch eine problematische Qualitatssi-
cherung und fehlende Kapazitaten zur Betreuung der Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes wer-
den als mittelwichtige Bedenken angesehen. Diese Bedenken stellen jedoch méglicherweise einen
Mangel an Informationen auf der Seite der Unternehmen dar. Denn im Shop-im-Shop Modell werden
die Mitarbeitenden des zweiten Arbeitsmarktes durch die Fihrungskrafte der Dock-Gruppe angeleitet
und gefihrt. Dadurch missen die Defizite in Basiskompetenzen und Soft Skills nicht durch die Unter-
nehmen kompensiert werden. Folglich ist es wichtig, dieses Missverstandnis beziiglich des Shop-im-
Shop Modelles mittels einer Kommunikationsstrategie zu adressieren. Diese Erkenntnis ist insbeson-
dere deshalb relevant, als dass dieses Missverstandnis respektive Unkenntnis vermutlich nicht nur in
der Kunststoffbranche existiert.

Diese erste Auslegeordnung zeigt, dass es sich insbesondere angesichts des gravierenden Fachkraf-
temangels in der Schweiz lohnen wiirde, weitere Anstrengungen zu unternehmen und Einsatzgebiete
im zweiten Arbeitsmarkt zu eruieren.
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Anhangl: Fertigungsverfahren, Auszug aus DIN

8580

1

Urformen
Gruppen
I I I I I |
1.1 1.2 1.3 1.4 1.5 1.8 1.9
Urformen aus UrforrrI_en_aus Urformen aus Urformen aus Urformen aus
Urformen aus dem Urformen aus dem kérnigen dem span- dem gas- oder dem
dem flissigen . dem breiigen oder pulver- oder faser- dampf- R
plastischen - - - ionisierten
Zustand Zustand Zustand férmigen férmigen férmigen Zustand
Zustand Zustand Zustand
Untergruppen
I
1.11 1.21 1.3.1 141 1.5.1 1.81 1.91
Herstellung Abscheiden Elektro-
Sch\_nferkraﬂ- Pressformen GielRen von Pressen von aus der Iytlsc_hes _
giellen Beton, Gips Spanplatten Dampfphase Abscheiden in
panp in einer Form einer Form
[ [ [ I I
1.1.2 122 13.2 14.2 1.5.2
Gielen von Herstellung
DruckgieRen SpritzgielRen Porzellan, Sandformen von
Keramik Faserplatten
I I I I
1.1.3 1.23 14.3 1.5.3
Urformen Herstellun
Niederdruck- Spritzpressen durch von Pa ieEFl
giellen pritzp thermisches und Pap e
Spritzen PP
I I
1.1.4 124
Schleuder- Strangpressen
gielRen (Extrudieren)
I I
1.1.5 1.25
Stranggieflen Ziehformen
I I
1.1.6 126
Schdumen Kalandrieren
I I
1.1.7 127 || 128
Tauchformen Blasformen Modellieren
I
1.1.8 1.1.9
Urformen von faserverstarkten Ziichten von
Kunststoffen Kristallen
(Niederdruckverfahren)
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2

Umformen
DIN 8582
Gruppen
I I I |
21 22 23 24 25
Druckumformen Zugdruckumformen Zugumformen Biegeumformen Schubumformen
DIN 8583-1 DIN 8584-1 DIN 8585-1 DIN 8586 DIN 8587
UntergruLpen
2.1|.1 221 2.3.1 241 251
Biegeumformen mit Verschisben .
Walzen Durchziehen Langen geradliniger (Schubun’éflciar:nzp) mit
Werzeugbewegung W elgzruagb ev?e qung
DIN 8583-2 DIN 8584-2 DIN 8585-2 DIN 8586 DIN 8587
2.1I.2 2;.2 2.;.2 2.4|I.2 2.é.2
Biegeumformen mit (SchE::s;pc:frz:z) mit
Freiformen Tiefziehen Weiten drehender drehender
Werzeugbewegung Werzeugbewegung
DIN 8583-3 DIN 8584-3 DIN 8585-3 DIN 8586 DIN 8587
I I I
213 223 233
Gesenkformen Driicken Tiefen
DIN 85834 DIN 8584-4 DIN 8585-4
I I
214 224
Eindrticken Kragenziehen
DIN 8583-5 DIN 8584-5
I I
215 225
Druckdrlicken Knickbauchen
DIN 8583-6 DIN 8584-6
I I
216 228
Umformstrahlen ! n&?&?;ggr:iik
DIN 8200 DIN 8584-7
I
217
Oberflachen-
veredelungsstrahlen
DIN 8200

41




Trennen
Gruppen
I I I I I |
3.1 3.2 3.3 34 35 36
Spanen mit Spanen mit
. geometrisch geometrisch -
Zerteilen bestimmten unbestimmten Abtragen Zerlegen Reinigen
Schneiden Schneiden
DIN 8588 DIN 8589-0 DIN 8589-0 DIN 8590 DIN 8591 DIN 8592
[
Untergruppen
I
3.1.1 3.21 3.3.1 3.4.1 3.5.1 3.6.1
Schleifen mit ) ) -
Scherschneiden Drehen rotierendem Thermisches Auseinander- Reinigungs-
Abtragen nehmen strahlen
Werkzeug
DIN 8588 DIN 8589-1 DIN 8589-11 DIN 8590 DIN 8591 DIN 8592
| I I | | I
3.1.2 3.2.2 3.3.2 3.4.2 3.5.2 3.6.2
Messerschneiden Bohren.l Senken, Bandschleifen Chemisches Entleeren Mechz_arIlsches
Reiben Abtragen Reinigen
DIN 8588 DIN 8589-2 DIN 8589-12 DIN 8590 DIN 8591 DIN 8592
| | | | | |
3.1.3 3.2.3 3.33 343 3.53 3.6.3
Elektro- Lésen Strémungs-
Beillschneiden Frésen Hubschleifen chemisches kraftschliissiger technisches
Abtragen Verbindungen Reinigen
DIN 8588 DIN 8589-3 DIN 8589-13 DIN 8590 DIN 8591 DIN 8592
| I I | |
3.14 3.24 3.34 3.54 364
Zerlegen von Lésemittel-
Spalten Hobeln, Stolken Honen durch Urformen reinigen
gefligten Teilen
DIN 8588 DIN 8589-4 DIN 8589-14 DIN 8591 DIN 8592
| | | | |
3.1.5 3.25 3.35 3.55 3.6.5
Zerlegen von Chemisches
Reiken R&umen Léppen durch Umformen Reinigen
gefiigten Teilen
DIN 8588 DIN 8589-5 DIN 8589-15 DIN 8591 DIN 8592
| |
3.16 3.26 3.36 3.6.6
Brechen Sagen Strahlspanen Then:nllsches
Reinigen
DIN 8588 DIN 8589-6 DIN 8200 DIN 8592
1 1
3.2.7 3.3.7 3.57
Fallen, Raspeln Gleitspanen Abléten
DIN 8589-7 DIN 8589-17 DIN 8591
| |
3.2.8 3.5.8
. Ldsen von Klebe-
Burstenspanen )
verbindungen
DIN 8589-8 DIN 8591
1 |
3.29 3.59
Schaben Zerlegen textiler
MeiReln Verbindungen
DIN 8589-9 DIN 8591
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4 4.9
Fiigen Textiles
DIN 8593-0 Flgen
Gruppen |
[ [ I [ [ [ [
4.1 Gruppe 4.2 Gruppe 4.3 Gruppe 4.4 Gruppe 4.5 Gruppe 4.6 Gruppe 4.7 Gruppe 4.8
Zusammen- - An- und Flgen durch Flgen durch Figen durch Fligen durch
Fillen ) ) M Kleben
setzen Einpressen Urformen Umformen Schweillen Léten
DIN 8593-1 DIN 8593-2 DIN 8593-3 DIN 8593-4 DIN 8593-5 DIN 8593-6 DIN 8593-7 DIN 8593-8
I
Untergruppen
|
4.1.1 4.2.1 4.3.1 4.4.1 4.5.1 4.6.1 4.7.1 4.8.1
Aufsetzen Einflllen Schrauben AusgiefRen drahtférmi- verbindungs- dungs- ;bgindenden
Schichten - schweilken weichléten
ger Kdrper Klebstoffen
DIN 8593-1 DIN 8593-2 DIN 8593-3 DIN 8593-4 DIN 8593-5 DIN 8593-6 DIN 8505-3 DIN 8593-8
I I [ I I I I [
4.1.2 42.2 43.2 4.4.2 452 46.2 4.7.2 482
Flgen durch EI::;?STA‘
Einleaen Trénken Umformen Schmelz- Verbin- abbindendan
Einse‘cgzem Imprag- Klemmen Einbetten bei Blech-, verbindungs- dungs- Klebstoffan
nieren Rohr- und schweillen Hartiéten :
Profilteilen (Reaktions-
klebstoffen)
DIN 8593-1 DIN 8593-2 DIN 8593-3 DIN 8593-4 DIN 8593-5 DIN 8593-6 DIN 8505-3 DIN 8593-8
I | I I
4.1.3 43.3 4.4.3 453
. Flgen durch
Inelnander— Klammern Vergielien Niet-
schieben
verfahren
DIN 8593-1 DIN 8593-3 DIN 8593-4 DIN 8593-5
[ I [
4.1.4 4.3.4 4.4.4
Fligen durch . .
Einhangen Press- Ell?:r‘:im'
passung
DIN 8593-1 DIN 8593-3 DIN 8593-4
[ [ [
4.1.5 4.3.5 4.4.5
Nageln
Einrenken Verstiften Ummanteln
Einschlagen
DIN 8|593'1 DIN 3|593'3 DIN 3|593‘4 ANMERKUNG ~ Zum Fiigen gehért auch
as Fugen verschiedener ellen ein un
d Flg hied Stell d
4.16 4.3.6 4.4.6 desselben Kérpers, z. B. eines Ringes.
Federnd ) )
Einspreizen Verkeilen Kitten
DIN 8593-1 DIN 8593-3 DIN 8593-4
|
4.3.7
\erspannen
DIN 8593-3
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Beschichten

5

Gruppen
[ [ I [ [ [ I |
5.1 52 5.3 5.4 5.6 5.7 5.8 5.9
Beschichten a%isggﬁhtzg_

Beschichten Beschichten Beschichten aus &_:Iem Beschichten Beschichten oder dangpf- Beschichten
aus dem aus dem aus dem kérnigen durch durch farmiaen aus dem
flissigen plastischen breiigen oder pulver- ) 1) . 2) Zustgnd ionisierten
Zustand Zustand Zustand formigen Schweilten Léten Vak Zustand

Zustand (Vakuum-
beschichten)
T
Untergruppen
]

5.1.1 5.2.1 5.3.1 5.4.1 5.6.1 5.7.1 5.8.1 5.9.1
Schmelz- Spachteln Putzen Wirbel- Sacul}ﬁ:;z_' Auftrag- bg:g;‘qu;f:n Galvanisches
tauchen Verputzen sintern schwaifien Weichléten Beschichten

| | | I |

5.1.2 542 572 582 5.9.2

Anstreichen Elektro- Auftrag- Vakuum- Chemische
Lackieren statisches Hartléten bestauben Beschichten

Beschichten
[
5.1.3 5.4.3
Beschichten
durch
Férben thermisches
Spritzen
DIN EN 657
[

5.14

Emaillieren
Glasieren

[

5.1.5

Beschichten

durch
Giellen

[

5.1.6
Drucken

Bedrucken

[

5.1.7

Beschriften
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6

Stoffeigenschaft
&ndern
Gruppen
6.1 6.2 6.3 6.4 6.5 6.6 6.7
Verfestigen Wérme- Thermo- Sintern Photo-
durch behandeln mechanisches Brennen Magnetisieren Bestrahlen chemische
Umformen DIN EN 10052 Behandeln Verfahren
Untergruppen
6.1.1 6.2.1 6.3.1 6.7.1
Verfestigungs- .
strahlen Glithen A”"‘;‘;’r‘gﬁrm Belichten
DIN 8200
I | |
6.1.2 6.2.2 6.3.2
. HeiRisosta-
Verfestigen " )
durch Walzen Harten tlsche§ Nach-
verdichten
I |
6.1.3 6.2.3
. Iso-
Verfest_lgen thermisches
durch Ziehen
Umwandeln
I |
6.1.4 6.24
Ve:ﬁ:‘iﬁen Anlassen
Schmieden Auslagern
I
6.2.5
Vergiten
I
6.2.6
Tiefkiihlen
6.2.7
Thermo-
chemisches
Behandeln
I
6.2.8
Aushérten
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