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Typische Konstellationen der Beschaftigung auslandischer Arbeithehmer

Ergebnisse einer Cluster-Analyse von Betrieben des verarbeitenden Gewerbes

Ursula-Christina Fellberg, Karl-Heinz Neumann, Herbert Stahl *

Im folgenden wird der Versuch gemacht — auf der Basis der Angaben von 1969 Betrieben des verarbeitenden
Gewerbes aus dem Jahre 1976 — Arbeitsplétze nach Qualifikationsanforderungen und nach Attraktivitit der
Arbeitsbedingungen zu strukturieren und zu ermitteln, wo ausldndische Arbeitnehmer typischerweise ein-
gesetzt werden.

Nach Darstellung der relevanten Hypothesen und des Designs des verwendeten Cluster-Verfahrens (Ver-
wendung eines eigenkonstruierten Ahnlichkeitsindex) werden die Ergebnisse ausfiihrlich geschildert: Es
zeigt sich, dal ausldndische Arbeitnehmer insbesondere dort eingesetzt werden, wo Grof3serienfertigung
vorherrscht bzw. wo die Fluktuation hoch ist und/oder die Arbeitsbedingungen charakterisiert sind durch
viel Schicht-, Akkord- und Pramienlohnarbeit.

Bei der Clusterung nach Variablen der Qualifikationsstruktur lassen sich insgesamt 13 Betriebstypen ermit-
teln, bei der Clusterung nach Variablen der Arbeitsbedingungen insgesamt 11. Eine Gegeniiberstellung der
Betriebstypisierungen zeigt, dafl insbesondere Art der eingesetzten Fertigungsverfahren, Qualifikations-
struktur, Geschlechter-Split und Nationalitdt der gewerblich Beschéftigten sowie die Arbeitsbedingungen
miteinander in Beziehung stehen. Differenziert man die Fertigungsverfahren nach ihrer Ausbringungsmen-

ge, so 4Bt sich vereinfachend iiber die Typen hinweg folgender Bezug herstellen:

Einzel-, Klein- und Mittlere Serienfertigung: Gelernte und deutsche Frauen
Mittlere und GroBserienfertigung: ausldndische Frauen
GroBserien-, Massen- und kontinuierliche Prozefertigung: un-, angelernte deutsche und auslandische

Minner

Massenfertigung durch Halbautomaten (Typ mit viel Frauen): Gelernte und deutsche Frauen

Gliederung

1. AnlaB3 und Rahmen der Untersuchung

*

Ausgangsfragestellung und Hypothesen

2.1 Die fiir die Substitutionsfunktion der Beschiftigung
ausldandischer Arbeitnehmer relevanten Situations-
merkmale von Betrieben

2.2 Die fiir die Komplementérfunktion der Beschéftigung
ausldndischer Arbeitnehmer relevanten Situations-
merkmale von Betrieben

Design der Cluster-Analyse

3.1 Konstruktion eines Ahnlichkeitsindex

3.2 Reduzierung der Fallzahl durch Vorclusterung
3.3 Inhaltlicher Umfang der Analyse

Ergebnisse der Cluster-Analyse

4.1 Betriebstypen der Clusterung nach ,,Qualifikations-
struktur®

4.1.1 Allgemeine Ubersicht

4.1.2 Die Darstellung der Typen im einzelnen

4.2 Betriebstypen der Clusterung nach ,,Arbeitsbedin-
gungen®
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1) Projektgruppe ,,Auslindische Arbeitnehmer®, Institut fiir Arbeitssoziologie

und Arbeitspolitik, Ruhr-Universitdit Bochum. Projektleiter: Esser, H.
(Gesamthochschule Duisburg)

%) Projektgruppe ,,Betriebliche Integration von auslindischen Arbeitnehmern®,

Universitit ~ Mannheim.  Projektleiter: ~ Gaugier, E.  (Universitit
Mannheim) und Weber, W. (Gesamthochschule Paderborn)

%) Projektgruppe Socialdata, Institut fiir empirische Sozialforschung GmbH

(vormals  Sozialforschung Brog), Miinchen. Projektleiter: Neumann,
K.-H.

42.1 Allgemeine Ubersicht
4.2.2 Darstellung der Typen im einzelnen

5. Gegeniiberstellung der Betriebstypen nach ,,Qualifika-
tionsstruktur” und ,,Arbeitsbedingungen

6. Betriebstypen der Clusterung nach ,,Gré3en der Ausldn-
derbeschéftigung®

7. Gegeniiberstellung von Betriebstypen nach ,,Qualifika-
tionsstruktur®, ,,Arbeitsbedingungen® und ,,GroBen der
Auslénderbeschaftigung™

1. AnlaB3 und Rahmen der Untersuchung

Im folgenden sollen. Ergebnisse einer Studie dargestellt wer-
den, die im Rahmen des vom Bundesministerium fiir For-
schung und Technologie geforderten Forschungsverbundes
,Probleme der Ausldnderbeschéftigung® durchgefiihrt wur-
de. Diesem von Prof. Dr. H. Korte, Universitdt Bochum,
koordinierten Forschungsverbund gehorten drei Projekt-
gruppen an, die von September 1975 bis Ende 1979, ausge-
hend von betriebswirtschafts- und sozialwissenschaftlichen
Fragestellungen, unter je eigenen Aspekten das Oberthema
,Probleme der Ausldanderbeschéftigung* bearbeitete.

Die Projektgruppe Bochum') untersuchte die sozialen und
kulturellen Bestimmungsgriinde des Verhaltens ausldndischer
Arbeitnehmer. Die Projektgruppe Mannheim®) bearbeitete
den Aspekt der betrieblichen Integration von ausldndischen
Arbeitnehmern und die Projektgruppe Miinchen®) unter-
suchte die Beschiftigung ausldndischer Arbeitnehmer aus
einzelwirtschaftlicher Sicht. Ein Teil der Ergebnisse wurde in
einem integrierten Endbericht des Forschungsverbundes zu-
sammengefafit und im Juli 1979 dem Bundesministerium fiir
Forschung und Technologie vorgelegt. Dariiber hinaus sind
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weitere wesentliche Ergebnisse erarbeitet worden, die im
Rahmen anderer Publikationen veréffentlicht wurden bzw.
werden sollen.*)

Im Rahmen dieses Artikels wird iiber bisher unver6ffentlichte
Ergebnisse einer Cluster-Analyse berichtet, die von der Pro-
jektgruppe Miinchen durchgefiihrt wurde und sich auf Anga-
ben von Betrieben des verarbeitenden Gewerbes (ohne Bau-
gewerbe)®) stiitzt. Die Angaben beziehen sich auf Bestands-
groBen der Ausldnderbeschéftigung sowie auf sonstige Daten
zur Betriebsstruktur und wurden in Zusammenarbeit mit der
Projektgruppe Mannheim 1976 iiber eine schriftlich-postali-
sche Erhebung ermittelt.

Befragt wurden Betriebe, die mindestens 200 Beschéftigte
aufweisen und/oder iiber mindestens 500000 DM Kapital
verfiigen und/oder mindestens einen Umsatz von 5 Mio DM
realisieren. Grundlage der Stichprobenziehung war das
Handbuch der GroBunternehmen 1976°). Es wurde eine Zu-
fallsstichprobe proportional zur Héufigkeit von Betrieben in
den Wirtschaftszweigen des verarbeitenden Gewerbes gezo-
gen. Bei einer Fragebogen-Riicklaufquote in Hohe von
60,2 % konnten Angaben von 1696 Betrieben verwertet wer-
den. Diese Angaben sind reprisentativ fiir das verarbeitende
Gewerbe (in obiger GroBeneingrenzung der Betriebe).

Ausgangspunkt des hier darzustellenden Untersuchungsteils
ist die Fragestellung: In welchen Situationen reagieren Be-
triebe in welchen Umfang mit der Entscheidung ,,Beschéfti-
gung ausléndischer Arbeitnehmer?*

Im folgenden soll diese Fragestellung zunéchst naher erldutert
werden, und es sind jene Merkmale der betrieblichen Situa-
tion aufzuzdhlen, die fiir die Beschiftigung ausldndischer Ar-
beitnehmer als relevant betrachtet werden kénnen (und bei
den Betrieben erhoben wurden). Daran schlie8t sich eine
Darstellung des Designs der verwendeten Analysetechnik an,
und es folgen schliellich die Hauptergebnisse dieser Analyse.

2. Ausgangsfragestellung und Hypothesen

Ziel der Untersuchung war es, herauszufinden, welche objek-
tiven Merkmale und Eigenschaften der physikalischen und
sozialen Elemente innerhalb und auBlerhalb eines Betriebes

) Bisherige Veroffentlichungen u.a.: Gaugier, E., W. Weber, u.a., Auslinder in
deutschen Industriebetrieben, in: Korner, H., H. Korte, W. Weber,
(Hrsg.), Materialien zur Arbeitsmigration und Auslénderbeschiftigung.
Bd. 1, Konigstein, 1978 Esser, H., E. Gaugier, K.-H. Neumann, u. a.,
Arbeitsmigration und Integration. Sozialwissenschaftliche Grundlagen, in:
Korner, H., H. Korte, W. Weber, (Hrsg.), Materialien zur Arbeitsmigration
und Ausldnderbeschiftigung, Bd. 4, Konigstein/Taunus 1979 Kremer, M., H.
Spangenberg, Die Assimilation ausldndischer Arbeitnehmer in der
Bundesrepublik Deutschland, in: Korner, H., H. Korte, W. Weber, (Hrsg.),
Materialien zur Arbeitsmigration und Auslidnderbeschéfti-gung, Bd. 5,
Konigstein/Taunus, 1980 55er, H., Die Eingliederung von Arbeitsmigranten -
Theoretische Uberlegungen zu einem sozialen Problem, in: KoIner Zeitschrift
fiir Soziologie und Sozialpsychologie, 30 (1979) 4 Gaugier, E., W. Weber,
Partizipation und Integration ausldndischer Arbeitnehmer in deutschen
Industriebetrieben, in: Die Betriebswirtschaft, (1979) 1
In der Abgrenzung analog zu der in der Arbeitsstittenzdhlung von 1970
verwendeten Nomenklatur (vgl. z. B. Statistisches Bundesamt (Hrsg.), Sta-
tistisches Jahrbuch 1976, S. 172 f.)
) Handbuch der GroBunternehmen 1976, 23. Auflage, Darmstadt, 1975
") Vgl. w.a. Vodratzka, K., Wirtschaftlichkeitsprinzip und neuere Entwicklung
der Betriebswirtschaftslehre, in: Zeitschrift fiir betriebswirtschaftliche
Forschung, 28 (1976), S. 52; Lachhammer, J., Investitionsrechnung und
Investitionsentscheidungspro-zef3 1, Miinchen, Basel, 1977, S. 14
Im folgenden ist ausschlieBlich von Beschéftigten im gewerblichen Bereich
die Rede, da der Einsatz auslidndischer Arbeitnehmer vor allem in diesem,
nicht aber auch im kaufménnischen Bereich erfolgt. Auch die darzustellende
Analyse beschrinkt sich ausschlieflich auf diesen Bereich.
9) Vgl. hierzuKieser, A., H. Kubicek, Organisation, Berlin, New York, 1977,
S. 240

~
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gegeben sein miissen, damit Betriebe in welchem Mafe mit
der Entscheidung ,,Beschéftigung auslidndischer Arbeitneh-
mer* reagieren. Die so gestellte Frage vernachlissigt — in An-
betracht eines zu konstatierenden Theoriedefizits”) — subjek-
tive GroBen des Informationsverhaltens und der Nutzener-
wartungen von betrieblichen Entscheidungstrigern und
klammert damit die Analyse der eigentlichen Entscheidungs-
findung aus. Sie betrachtet diese als ,,black box“ und geht
vereinfachend von der Annahme aus, dal3 betriebliche Ent-
scheidungstrager — mit Grundinformationen zur Entschei-
dungsaufgabe ausgestattet — sich zumindest intendiert ratio-
nal verhalten, d.h. Kosten- und ErfolgsgréBen nach dem
6konomischen Prinzip oder in Anlehnung an das konomi-
sche Prinzip in ihr Kalkiil einschlieSen.

Will man nun die fiir die Beschiftigung ausldndischer Arbeit-
nehmer relevanten Situationsmerkmale von Betrieben ermit-
teln, so ist zuvor das Spezifikum der betrieblichen Mafinahme
»Beschiftigung ausldandischer Arbeitnehmer* herauszuarbei-
ten. Hierzu ist festzustellen: Die Beschéftigung ausldandischer
Arbeitnehmer erfiillt(e) zwei Funktionen. In ihrer Substitu-
tionsfunktion dient sie zum Ausgleich der sinkenden Er-
werbsquote der im erwerbsfidhigen Alter stehenden Deut-
schen; in ihrer Komplementérfunktion gleicht sie Arbeits-
krafteliicken dort aus, wo die gegebenen Lohn- und Arbeits-
platzstrukturen fiir deutsche Arbeitnehmer nicht mehr at-
traktiv sind.

2. 1 Die fiir die Substitutionsfunktion der Beschéftigung auslindi-
scher Arbeitnehmer relevanten Situationsmerkmale von Betrie-
ben

Fiir die Substitutionsfunktion charakteristisch ist es, daf
deutsche Arbeitskrifte bei allgemein sinkender Erwerbsquote
in der Regel nur dort durch Ausldnder ersetzt werden kon-
nen, wo betriebliche Arbeitsaufgaben anfallen, die durch ein
hohes Potential an Routinisierung gekennzeichnet sind, d.h.
deren Arbeitsinhalte eindeutig, wenig komplex und {iber die
Zeit hinweg konstant sind. Dieses ergibt sich aus dem be-
grenzten Mal} an einbringbaren Kenntnissen und Fahigkeiten
ausldndischer Arbeitnehmer sowie aufgrund ihres anderen
sozio-kulturellen Hintergrundes.

Jene Betriebe werden also hédufig mit der Maflnahme ,,Be-
schéftigung auslidndischer Arbeitnehmer® reagieren, bei de-
nen die qualifikatorischen Anforderungen an die gewerblich
Beschiftigten®) besonders gering sind.

Letzteres dokumentiert sich in den Betrieben durch

- einen besonders hohen Anteil von Ungelernten (im Gegen-
satz zu Angelernten und Gelernten),

- einen besonders hohen Anteil von Frauen (analog zum her-
kommlichen Bild industrieller Frauenarbeit, das durch be-
sonders einfach strukturierte Arbeitsaufgaben gekenn-
zeichnet ist),

- den Einsatz von Fertigungsverfahren mit hohen Potentia-
len der Routinisierung von Arbeitsaufgaben.

Unter dem Gesichtspunkt von Routinisierungspotentialen

lassen sich drei Arten von Fertigungstechnologien unter-

scheiden”)

- die flexible Werkstattfertigung mit relativ niedriger Me-
chanisierung der Arbeiten,

- die stark mechanisierte Reihen- und FlieSbandfertigung,

- die automatisierte Fertigung mit selbsttdtigen Aggregaten.

Die Werkstattfertigung ist gekennzeichnet durch ein geringes
Mal an Arbeitsteilung. Die einzelnen Betriebsmitglieder
miissen einer Vielzahl unterschiedlicher Anforderungen ge-
recht werden, die Moglichkeit, ausldndische Arbeitnehmer
zu beschiftigen, ist demnach eher gering. Werkstattfertigung



ist typisch fiir die Produktion in niedrigen Stiickzahlen; diese
betrifft die Einzelfertigung und die Kleinserienfertigung.

Anders als die Werkstatt- ist die stark mechanisierte Reihen-
und FlieBbandfertigung gekennzeichnet durch einen hohen
Grad an Arbeitsteilung. Die Arbeitsaufgaben sind auf wenige
einfache Handgriffe reduziert, die Arbeitsinhalte i{iber die
Zeit hinweg konstant, und damit die Moglichkeit, auslandi-
sche Arbeitnehmer einzusetzen, besonders gut. Reihen- und
FlieBbandfertigung sind typisch fiir die Produktion in mittle-
ren und groBen Serien.

Bei der Fertigung mit selbsttitigen Aggregaten iibernehmen
Automaten Aufgaben, die sonst durch Arbeitskréfte ausge-
fiihrt werden. Diese Form industrieller Arbeit wird jedoch
weiterhin begleitet von konventionellen Arbeitsaufgaben. In
den meisten Féllen sind es einfache Handarbeiten und zwar in
Form repetitiver Teilarbeiten, die trotz fortschreitender Au-
tomatisierung bestehen bleiben'’); insofern ist davon auszu-
gehen, daf auch bei automatisierter Fertigung ausldndische
Arbeitnehmer in bestimmtem Umfang einsetzbar sind. Au-
tomatisierte Fertigung ist typisch fiir Massenfertigung und
auch fiir die kontinuierliche ProzeBfertigung.

Eine weitere fiir das AusmaB3 der Auslidnderbeschéftigung re-
levante Situationsvariable ist die Exportintensitit der Produk-
tion. Geht man von der makro-6konomischen Theorie der
komparativen Kostenvorteile'") aus, so sollten sich im Export
zumindest prinzipiell jene Giiter durchsetzen, zu deren Pro-
duktion im internationalen Vergleich iiberdurchschnittlich
viel Kapital und qualifizierte Arbeit eingesetzt werden. Es ist
demnach zu erwarten, da3 hohe Exportquoten eines Betrie-
bes einhergehen mit eher geringen Ausldnderquoten im ge-
werblichen Bereich.

Ebenfalls erfalt wurde die Gréf3e des Betriebs und die Hohe
der Umsétze pro Beschéftigtem, ohne daf3 a priori die Wir-
kung dieser Merkmale auf die Hohe der Auslédnderbeschéfti-
gung in ihrer Richtung bestimmbar war.

So erscheint es z. B. wahrscheinlich, da3 grofle Betriebe mehr
Moglichkeiten zur Routinisierung von Arbeitsaufgaben ha-
ben als kleine. Andererseits kann man davon ausgehen, dal3
das Produktionsprogramm kleiner Betriebe durch Giiter ge-
kennzeichnet ist, deren Herstellung Arbeitsinhalte geringer
Komplexitdt und hoher Spezifitit notwendig macht, so dal3
auch dort die Mdglichkeit zur Beschiftigung auslédndischer
Arbeitnehmer eher groB ist.

Zusammenfassend wurden folgende fiir die Substitutions-

funktion der Beschiftigung ausldndischer Arbeitnehmer

wirksam werdende Situationsmerkmale bei Betrieben erho-

ben (Variablengruppe 1: ,,Qualifikationsstruktur®):

- die Qualifikationsstruktur der Beschiftigten im gewerbli-
chen Bereich differenziert nach
Ungelernten (mit bis zu 3 Monaten Anlernzeit)
Angelernten (mit einer Anlernzeit von iiber 3 Monaten)
Gelernten (mit Facharbeiterbrief 0.4.)

- der Anteil von ménnlichen und weiblichen Beschéftigten
im gewerblichen Bereich

- die Art der eingesetzten Fertigungsverfahren (differenziert
nach Ausbringungsmenge)

- die Umsitze des letzten Geschéftsjahres

- die Exporte (in Prozent des Umsatzes)

- die Gesamtzahl der Beschiftigten.

% Vgl. Kern, H., M. Schumann, Industriearbeit und ArbeiterbewuBtsein,
Frankfurt/Main, 1970, S. 138 ff.

') Vgl. z.B. Schatz, K. W., Wachstum und Strukturwandel der westdeutschen
Wirtschaft im internationalen Vergleich, Tiibingen, 1974, S. 170
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2.2 Die fiir die Komplementirfunktion der Beschiftigung auslin-
discher Arbeitnehmer relevanten Situationsmerkmale von Betrie-
ben

Neben geringeren Problemlosungskapazititen zur Erfiillung
betrieblicher Aufgaben 1df3t sich bei ausldndischen Arbeit-
nehmern ein im Vergleich zu Deutschen eher geringes An-
spruchsniveau in bezug auf Art und Begleitumstéinde der zu
erfiillenden Arbeitsaufgaben annehmen, ebenso wie eine im
Vergleich hohere Einsatz- und Leistungsbereitschaft.

Dieses leitet sich ab aus der geringen Qualifikation in Verbin-
dung mit geringer Vermogensausstattung, die den Verhal-
tensspielraum beim Angebot der eigenen Arbeitskraft eng be-
grenzt und es den ausldndischen Arbeitnehmern nicht er-
laubt, bei der Wahl eines Arbeitsplatzes ,,wiahlerisch® zu
sein. Dieses ergibt sich aber auch aus dem expliziten Willen
zur lang- oder kurzfristigen Verbesserung der eigenen Le-
benssituation, einem Ziel, das durch die vollzogene Migration
nach Deutschland relativ aufwendig ,,vorfinanziert” wurde
und von daher besonders bewuBt ist.

Auszufiihren sind Arbeitsaufgaben, die von Deutschen auf-
grund steigender Erwartungen abgelehnt werden, weil diese
Aufgaben durch geringe Verdienstmoglichkeiten oder unan-
genchme Arbeitsbedingungen gekennzeichnet sind bzw. mit
niedrigem sozialen Status in Verbindung gebracht werden. Es
betrifft dies Arbeitsaufgaben, die nicht oder noch nicht auf
Maschinen iibertragen werden konnen, in der Regel aber
notwendige Bestandteile des Produktionsprozesses sind und
insofern beim gegenwirtigen Stand der Technik und ihrer
Anwendungsbedingungen als Voraussetzung fiir die Existenz
von attraktiven Arbeitspldtzen gelten miissen.

Kennzeichnend fiir Betriebe mit hoher Ausldnderbeschéfti-
gung miifiten z.B. monotone Arbeiten in Verbindung mit
hohem Arbeitstempo sein, so wie es fiir Akkordarbeiten am
FlieBband charakteristisch ist. Durch die Eigenschaft des Ak-
kordlohnes (z.T. auch des Prdmienlohnes), den Stundenver-
dienst dem Zeitaufwand pro Stiick anzupassen, triagt diese
Lohnform die Tendenz zur Leistungssteigerung in sich und
damit die Gefahr der Uberbeanspruchung, der Gesundheits-
schddigung und der erh6hten Unfallhdufigkeit.

Ebenfalls ist zu erwarten, daf3 relativ viel Auslidnder dort be-
schiftigt sind, wo Schichtarbeit vorhanden ist. Schichtarbeit
und insbesondere Nachtarbeit ist deswegen unattraktiv, weil
sie eine der menschlichen Lebensweise nicht angepalite
Arbeitsform ist, da eine Umdisposition der korperlichen
Leistungsbereitschaft selbst bei auf Dauer verdnderter
Lebensweise mit Nachtarbeit und Tagesschlaf nicht eintritt,
da auBerdem Schichtarbeit den normalen Aktivitdtsmustern
im privaten Bereich zuwiderlduft.

Ebenfalls als unattraktiv ist ein hohes Unfallrisiko am Ar-
beitsplatz zu bewerten. Allerdings ist nach Unfallursache zu
differenzieren.

Unfialle konnen entstehen durch sicherheitsgefahrdende
Handlungen bzw. Unterlassungen im Rahmen von Zuarbeit
zwischen Mitarbeitern. Das Unfallrisiko miite demnach
dort besonders grof3 sein, wo die Berufsausiibung wesentlich
auf der Grundlage interpersoneller Kontakte erfolgt. Geht
man jedoch davon aus, daf bei der Notwendigkeit zu intensi-
ven interpersonellen Kontakten (etwa bei Einzelfertigung) die
Moglichkeiten zur Beschéftigung ausldndischer Arbeitneh-
mer aufgrund von Sprachproblemen eher gering sind, so
miiflte eine hohe Anzahl von Unféllen dort zu erwarten sein,
wo auslédndische Arbeitnehmer nur in geringem Umfang be-
schéftigt sind.

Unfille konnen aber auch dort entstehen, wo die Arbeitsver-
richtungen in sich unmittelbar sicherheitsgefihrdende Mo-
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mente darstellen, sei es durch die Art der Arbeitsinhalte, sei es
durch die Art der Umgebungseinfliisse. Solche unmittelbar
einsehbaren Unfallrisiken, von Deutschen gemieden, miiiten
daher einhergehen mit eher intensiver Ausldanderbeschifti-
gung.

Als Indikator fiir die Unattraktivitdt von Arbeitspldtzen und
damit hohe Auslidnderbeschéftigung kann schlielich auch
der Umfang an Fluktuation betrachtet werden. Insbesondere
dem freiwilligen Ausscheiden von Mitarbeitern kommt dabei
grofle Bedeutung zu, denn ganz allgemein 14Bt sich der
Wunsch eines Belegschaftsmitgliedes, den Betrieb zu verlas-
sen, als Divergenz aus vorhandenen Arbeitsbedingungen und
den Erwartungen des Ausscheidenden erkldren'?).

Fafit man nun zusammen, so sind folgende fiir die Komple-

mentédrfunktion der Beschiftigung auslédndischer Arbeitneh-

mer relevanten Situationsmerkmale bei den Betrieben erho-

ben worden (Variablengruppe 2: ,,Arbeitsbedingungen®):

- Héufigkeit der Akkord- und der Pramienentlohnung bei
gewerblich Beschiftigten,

- Vorhandensein von Schichtarbeit und Anzahl der davon
betroffenen gewerblich Beschiftigten,

- Anzahl der Betriebsunfille im gewerblichen Bereich (bezo-
gen auf ein Jahr),

- Anzahl von Neueinstellungen, Entlassungen und freiwil-
lige Kiindigungen u.a. im gewerblichen Bereich (bezogen
auf ein Jahr).

Die fiir die Komplementér- und Substitutionsfunktion als re-

levant erachteten Situationsmerkmale wurden nun analog zur

Ausgangsfragestellung in Beziehung gesetzt zu Groflen der

Ausldnderbeschéftigung. Dabei konnte zuriickgegriffen wer-

den auf (Variablengruppe 3:,,GroBen der Auslédnderbeschif-

tigung®)

- den Anteil ausldndischer Arbeitnehmer an den gewerblich
Beschiftigten insgesamt,

- den Anteil ausldndischer Arbeitnehmer an den Ungelern-
ten, Angelernten, Gelernten,

- den Anteil auslidndischer Arbeitnehmer bei Madnnern und
Frauen,

- den Anteil ausldndischer Arbeitnehmer bei Zeit-, Akkord-
und Prdmienentlohnung,

- den Anteil der Schichtbetroffenen bei ausldndischen Ar-
beitnehmern,

- den Nationalitdtensplit der auslédndischen Arbeitnehmer.

Die Analyse wurde zunichst bivariat durchgefiihrt'®). Deut-
lich wurde die ,,durchschlagende® Bedeutung der eingesetz-
ten Fertigungsverfahren.

Ordnet man die Fertigungsverfahren nach der Héhe der fiir
sie charakteristischen Ausbringungsmenge, so ergibt sich fiir
die Auslinderquoten'®) folgender Verlauf'®): Die
Beschiftigung auslédndischer Arbeitnehmer nimmt von der
Einzelfertigung iiber die Klein- oder mittlere Serienferti-

12) Als Indikator fiir unattraktive Arbeitsbedingungen 1Bt sich auch eine hohe
Krankheitsquote interpretieren. Es wurden deshalb auch Fragen nach dem
Ausfall von Arbeitszeit infolge Krankheit gestellt. Da die Angaben in der
Differenzierung zwischen ,,mannliche Mitarbeiter®, ,,weibliche Mitarbeiter*
und ,Mitarbeiter insgesamt® héufig in sich jedoch nicht stimmig waren,
wurde auf eine (multivariate) Analyse der entsprechenden Daten verzichtet.
Zu Einzelheiten der Ergebnisse s. Forschungsverbund ,,Probleme der Aus-
landerbeschiftigung, Integrierter Endbericht, Juli 1979 (iiber das Bun-
desministerium fiir Forschung und Technologie zu beziehen)
%) Die Auslinderquote ist wie folgt definiert: Anzahl der gewerblich beschaf-
_ tigten Auslénder in % der gewerblich Beschiftigten insgesamt
') Dieser Verlauf der Auslinderquoten wurde bei Betrieben ermittelt, die nur
ein einziges Fertigungsverfahren einsetzen

13

<
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gung bis zur Grofserienfertigung zu, erreicht dort ihr Maxi-
mum und sinkt dann iiber die Massenfertigung durch Halbau-
tomaten, die Massenanfertigung durch anderes (Transferstra-
Ben o. 4.) bis zur kontinuierlichen ProzeBfertigung wieder ab,
ohne die niedrigen, fiir Einzel- und Kleinserienfertigung cha-
rakteristischen Werte zu erreichen.

In gleicher Richtung entwickelt sich die Haufigkeit von Frau-
enbeschéftigung sowie der Umfang von Akkord- und Pré-
mienlohnarbeiten. In etwa spiegelbildlicher Richtung ent-
wickelt sich das Qualifikationsniveau der gewerblich Be-
schiftigten sowie die Unfallhdufigkeit.

Weiter ergab sich u. a.

- die Ausldnderquote nimmt erst ab einer bestimmten
Grenze mit zunehmender Exportintensitit der Betriebe ab,

- die Ausldnderquote wichst mit zunehmender Anzahl der
gewerblich Beschéftigten pro Betrieb,

- die Schichtbetroffenheit nimmt bei Deutschen und Aus-
landern bis zur Massenfertigung durch Transferstral3en
0. 4. zu und sinkt erst bei kontinuierlicher ProzeBfertigung
wieder (erreicht dort aber immer noch den zweithdchsten
Wert),

- die Fluktuation ist bei GroBserienfertigung fiir die Deut-
schen am groften, fiir die Ausldnder am geringsten.

Nun ist unmittelbar einsichtig, dafl der Einfluf der einzelnen
betrieblichen Situationsmerkmale auf die Héhe der Auslin-
derbeschiftigung nicht allein zweidimensional betrachtet
werden kann. Haufig werden mehrere Fertigungsverfahren
im Verbund eingesetzt, dieses geschieht sowohl in grofien als
auch in kleinen Betrieben mit geringer oder hoher Fluktua-
tion unter Realisierung niedriger oder hoher Exportquoten
u.a.

Erst der vieldimensionale Einfluf} aller oder mehrerer Situa-
tionsmerkmale gleichzeitig bestimmt die fiir einen Betrieb
charakteristische Hohe der Auslédnderbeschiftigung. Die
aufgelisteten Variablen miissen demnach nicht nur einer
bivariaten, sondern auch einer multivariaten Analyse unter-
zogen werden.

Uber Art und Ergebnis dieser Analyse soll im folgenden be-
richtet werden.

3. Design der Cluster-Analyse

Ausgehend von der Grundfragestellung: ,,In welchen Situa-
tionen beschiftigen Betriebe in welchem Malfle auslidndische
Arbeitnehmer* ist ein multivariates Analyseverfahren zu
wihlen, das in der Lage ist, die Vielzahl der Kombinationen
von Merkmalsauspriagungen zur Beschreibung von denkba-
ren Situationen auf jene zu reduzieren, die in der Realitét
iberhaupt bzw. in nennenswerten Umfang vorkommen. Lie-
gen solche empirisch ermittelten Typen vor, so ist es relativ
einfach festzustellen, inwieweit an diese unterschiedliche Be-
dingungslagen (Situationen) auch tatsdchlich unterschiedlich
hohe Auslédnderquoten gekniipft sind.

Obige Anforderungen erfiillt am ehesten die Cluster-Analy-
se. Sie ist in der Lage, einzelne Objekte (Betriebe) in ihrer je-
weils individuellen Vielfalt zu erfassen, mit anderen Objekten
zu vergleichen und eine Ahnlichkeit durch reelle Zahlenwerte
zu quantifizieren. In Abhiingigkeit von diesen Ahnlichkeits-
werten fiigt sie Objekte dermaBen zusammen, daB8 die Ahn-
lichkeit innerhalb von Gruppen (Clustern) mdoglichst grof3
und zwischen den Gruppen moglichst klein ist, wobei a priori
nicht festgelegt ist, welche und wieviele Gruppen entstehen.
Der Ahnlichkeitsvergleich erfolgt anhand von ausgewihlten
(aktiven) Variablen, die im vorliegenden Fall mit den fiir das
Wirksamwerden der Substitutions- und Komplementérfunk-
tion relevanten betrieblichen Merkmalen identisch sind.
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Ergebnis des Ahnlichkeitsvergleichs ist eine Gruppierung von
jeweils dhnlichen Betrieben, deren charakteristische Bedin-
gungslagen durch eine nachtragliche (passive) Auszéhlung der
Angaben zur Auslanderbeschiftigung daraufhin zu iberprii-
fen ist, ob sich Unterschiede in bezug auf die Ausldnderquote
ergeben und inwieweit diese Unterschiede auf der Grundlage
der durch die bivariate Auszdhlung iiberpriiften Hypotheken
interpretiert werden konnen.

In Anbetracht der groen Zahl erfafiter Objekte (es standen
die Angaben von 1696 Betrieben zur Verfiigung), wurden in
der Hauptstufe der Cluster-Analyse hierarchisch agglomera-
tive Verfahren verwendet. Dabei wurden die Ergebnisse
durch ein Austauschverfahren verbessert'S).

Ein Riickgriff auf Standard-Software war allerdings nicht
moglich, da diese fiir den vorliegenden Erhebungsbestand zu
grofle Restriktionen in bezug auf die Skalierungsarten der
Eingabedaten und in bezug auf die Anzahl der Objekte'”)
aufweisen.

Es wurde deswegen ein Fortran-Programm neu erstellt, das
bei dieser groBen Objektzahl noch verwendbar ist und die
Konstruktion eines ,,problemorientierten* Ahnlichkeitsin-
dex fiir den paarweisen Objektvergleich zuldfBt. Der ,,pro-
blemorientierte Ahnlichkeitsindex stellt das Kernstiick des
neuen Programms dar'®). Die Auswertung der Cluster er-
folgt mit dem Programmpaket ,,SPSS*.

3.1 Konstruktion des Ahnlichkeitsindex

Sieht man einmal von der Wirkungsweise unterschiedlicher
Algorithmen ab, so ist es fiir die Ergebnisse der Cluster-Ana-
lyse grundlegend, wie zwei Objekten ein Ahnlichkeitswert
zugeordnet wird.

Diese Zuordnungsformel bezeichnen wir hier als Ahnlich-
keitsindex. In ihm miissen alle fiir den Ahnlichkeitsvergleich
hinzuzuziehende (d.h. aktive) Variablen Beriicksichtigung
finden. Seine Konstruktion erweist sich dann als schwierig,
wenn — wie im vorliegenden Fall — die Variablen verschiedene

Schaubild 1: Darstellung der fiir die Cluster-Analyse verwendeten Subihnlichkeitsindices

) . Skalierungs- . TR Y
Nr.: Variablen nivesu Codierung Subihnlichkeitsindex
1 Vi VM nominal (mit ewichtete
Mehrfach- |Indikatorwerte | s{h= ?1/ V(i) V) VARIABLEN V
nennungen) Y P _1 PP P
Cosinus-Maf} \ Variablengruppe 1:
2 A ordinal Rangzahlen e v Fertigungsverfahren
02yt |- - VO-VOL Vi) Geschlecht der
max (V(i), V(i) gewerbl. Beschiftigten
Verallgemeinerung des Qualifikation der ge-
Tanimoto Mafes fiir werbl. Beschiftigten
ordinale Variablen Export
: o Umsatz pro
3 Vv metrisch | standardisierte atz p
(eindi : \Werte zwischen ) kS Beschaftlgtem
Ound 1 5{1i = Vi)~ Vi) Betriebsgrofle
Euklidischer Abstand fiir
den mehrdimensionalen
Fall Variablengruppe 2:
4 Vi.Vy metrisch standardisierte ™ UnFa]llhéiuﬁgk_elt
(mehrdimen- | Werte zwischen | - -I/ —E (V) - V()Y Schichtarbeit
sional) Ound 1 ! Mp=1 Fluktuation
Euklidischer Abstand fiir Lohnform
den mehrdimensionalen
Fall
' - Variablengruppe 3:

5 V,..Vy metrisch | standardisierte Anteil von Auslindern
(mehrdimen- | Werte zwisch- nach Qualifikation
sional und ge- | schen O und 1 . )

wichtet) - — Anteil von A_us]andem
BV 8V NV V7 mfch Geschlecht
Gewichtungs- “!)_ e Anteil von Auslindern
\p'a,rialblf:ng ZgVplileVpl) nach Entlohnungsform
. e Schichtbetroffenheit
gV, ....8Vy gemdn:chtgsggl;hdlschcr ausl. Arbeitnehmer

1) Ausfiihrliche Informationen zur Cluster Analyse siehe u. a. bei Steinhausen,
D., K. Lange, Cluster Analyse — Einfiihrung in Methoden und Verfahren der
automatischen Klassifikation, Berlin, New York, 1977; Bock, H. H.,
Automatische Klassifikation, Gottingen, 1974; Hartigan,J. A., Clus-tering
Algorithms, New York, 1975;Spith, H., Cluster-Analyse-Algorithmen zur
Objektreduzierung und Datenreduktion, Miinchen-Wien, 1975.

17) Das am weitesten verbreitete Programmsystem ist ,,Clustan“. Es 1at jedoch
nur Ahnlichkeitsindizes fiir quantitative oder bindre Variablen zu und
beschréinkt die Anzahl der Objekte auf maximal 999.

%) Das Programm ist verfligbar tiber Dr. H. Stahl, Technische Universitit Berlin,
Institut fur Statistik, Okonometrie und Operations Research, Uh-landstrafie 4-
5, 1000 Berlin 12
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Skalierungsniveaus und auch unterschiedliche inhaltliche Be-
deutung haben.

Eine Losung bietet hier die Durchfithrung von getrennten
Ahnlichkeitsvergleichen Variable pro Variable mit Hilfe von
Subdhnlichkeitsindizes, deren Konstruktion sich jeweils an
den verschiedenen Skalierungsarten und inhaltlichen Aussa-
gen orientiert, und die Zusammenfiigung der Subdhnlichkei-
ten tiber einen Gesamtihnlichkeitsindex, der die Ahnlichkeit
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zwischen zwei Objekten in bezug auf alle aktiven Variablen in
einem Wert zwischen 0 und 1 zusammenfaft.

Fiir die 14 aktiven Variablen, die fiir die Cluster-Analyse her-

angezogen wurden, waren insgesamt 5 unterschiedliche Ska-

lierungsarten zu konstatieren. Es ergaben sich

- nominal skalierte Variablen (mit der Méglichkeit zu Mehr-
fachnennungen)

- ordinal skalierte Variablen

- eindimensional metrische Variablen

- mehrdimensional metrische Variablen

- mehrdimensional und gewichtete metrische Variablen

Fiir sie muBten fiinf verschiedene Arten von Subdhnlichkeits-
indizes ausgewihlt werden, wobei die oben dargestellten Ska-
lierungsarten es erlaubten, auf Standardtypen von Ahnlich-
keitsmaflen zuriickzugreifen. Welcher Subdhnlichkeitsindex
fiir welche Variable verwendet wurde, ist dem Schaubild I zu
entnehmen'®).

'%) Wie dabei im einzelnen vorgegangen wurde und in welchem Umfang jeweils
auch inhaltliche Gesichtspunkte der betrieblichen Antworten eine Rolle
spielten, soll an dem Beispiel fiir eine ordinal skalierte Variable deutlich
gemacht werden: Ordinal skaliert abgefragt wurde die Art des
Schichtsystems. Frageformulierung und Behandlung der Angaben ergeben
sich aus der folgenden Ubersicht:

Wird in diesem Bereich in . .
Schichten gearbeitet? ja 0 nein O
Welches Schichtsystem wird
iiberwiegend angewendet?
Die Arbeit erfolgt in

- zwei Schichten

- mehr als zwei Schichten

— vollkontinuierlicher Schicht

ooo

CODIERUNG DER VARIABLEN

Codierung der Schichtvariablen:
1 keine Schicht

V= { 2 zwei Schichten
3 zwei Schichten und mehr
4 Vollkont. Schicht

SUBAHNLICHKEITSINDEX
B Ve - Vo)
! max. (V(i), V(7))

Der hier verwendete Subihnlichkeitsindex ist eine Verallgemeinerung des
»» Tanimoto*‘-Mafles fiir ordinale Variablen. Durch die vorgenommene Co-
dierung der Variablen werden die einzelnen Schichtarten unterschiedlich
gewichtig behandelt. Berechnet man z. B. die Ahnlichkeiten zwischen zwei
Betrieben 0, und 0, bei allen méglichen Kombinationen der Variablenaus-
prigung, so ergibt sich folgende Wertetabelle:

0:
1 2 3 4

1 ' 1)“_ 3 Ya
1 s 2

1 3
1

0:

P

Wenn der Betrieb 0; nun ,,vollkontinuierliche Schicht™ angekreuzt hat, Be-
trieb 0, dagegen ,,keine Schicht*, dann ist der Wert des Subihnlichkeitsin-
dex '/s und deutet damit geringere Ahnlichkeit an als fiir zwei Betriebe, die
,»vollkontinuierliche Schicht* und ,,2 Schichten u. m.* angekreuzt haben,
was einen Wert von 3/, ergibt.

%) Gower, J. C., A General Coefficient of Simularity and Some of its Proper-
ties, in: Biometrics, 27 (1971)

') Diese Art der Festlegung des typischen Objekts entspricht der Definition
des Medians in der Statistik.

*?) Das Single Linkage Verfahren betont ausschliefilich den Aspekt der Sepa-
riertheit von Clustern, d.h. es betreibt die Clusterung so, dafl grofie
Unihnlichkeit zwischen verschiedenen Clustern erreicht wird. Das Com-
plete Linkage Verfahren betont ausschlieflich den Aspekt der Homogenitit
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Ein zusitzliches Problem der Ahnlichkeitsberechnung ergibt
sich aus dem Umstand, daf§ nicht alle Fragebogen vollstindig
ausgefiillt waren.

Die Subzhnlichkeitsindizes erméglichen aber auch hier eine
Lasung, ohne alle Betriebe mit unvollstindigen Angaben aus
der Analyse auszuschlieflen und ohne eine aufwendige Schit-
zung fehlender Werte durchfithren zu miissen:

Jedem Subihnlichkeitsindex S;" (vgl. Schaubild 1) fiir jede
zur Ermittlung der Ahnlichkeit herangezogene Variable |
wird ein Missing-Value-Indikator zugeordnet. Dieser hat die
Bezeichnung MV (i) fiir Objekt i (O;) bzw. MV (j) fiir Ob-
jekt j (O;) und erhilt den Wert 1, wenn die Angaben zu der
Variablen hinreichend vollstindig sind und den Wert O,
wenn die Antworten unzulissig liickenhaft sind oder ganz
fehlen.

Durch diesen Indikator werden nun bei jedem Paarvergleich
von Objekten all jene Variablen ausgeschlossen, fiir die bei
beiden oder einem der Objekte nicht hinreichend vollstindige
Angaben gemacht worden sind. Um jedoch zu verhindern,
dafl bei einem Ahnlichkeitsvergleich zu viele ,,missing valu-
es* auftreten, wurden jene Objekte ganz vom Ahnlichkeits-
vergleich ausgeschlossen, bei denen insgesamt mehr als 20 %
der aktiven Variablen ohne Angaben waren.

Die Subihnlichkeitsindizes lassen sich nun noch entspre-
chend der sachlichen Bedeutung der verwendeten Variablen
(nach Abschitzung anhand der Ergebnisse aus der bivariaten
Analyse z.B.) mit Gewichten G0 versehen und werden
dann tiber folgenden Gesamtihnlichkeitsindex zusammenge-

fiihre):

L

= GO MVO (i) MVO () S
-1

L

£ GO MVO () MVO )
I=1

5i=$8(0;, 0) =

3.2 Reduzierung der Fallzahl durch Vorclusterung

Bei der grolen Objektzahl war eine Abspeicherung aller
Ahnlichkeitswerte im Kernspeicher aus Kapazititsgriinden
nicht mdglich. Aus diesem Grunde wurden in einem ersten
Schritt sehr dhnliche Objekte zu sogenannten Vorclustern zu-
sammengefallt, um die Fallzahl fiir die ,,Haupt“-Clusterung
zu reduzieren. Die dabei verwendete Methode (Complete
Linkage (s. u.)) stellt sicher, daB alle Ahnlichkeitswerte zwi-
schen den Objekten eines Vorclusters einen vorher festgeleg-
ten Schwellenwert nicht unterschreiten. Der Schwellenwert
wurde so gewéhlt, da3 jeweils zwischen 300 und 400 Vorclu-
ster entstanden. Die Clusterbildung erfolgte mit einem seriel-
len Algorithmus, der es erlaubt, die Ahnlichkeitswerte immer
nur bei Bedarf zu berechnen.

Aus den Vorclustern wurde ein einziges und zwar jenes Ob-
jekt als ,,typisch® ausgewihlt, fiir das die Summe der Ahn-
lichkeiten zu den iibrigen Objekten in dem Vorcluster maxi-
mal war?").

Mit diesem typischen Objekt als Reprédsentant der Vorcluster
wurde nun die eigentliche, hierarchische Cluster-Analyse
durchgefiihrt, wobei jeder Reprdsentant mit der Anzahl der
Objekte in seinem Vorcluster gewichtet wurde.

Zur eigentlichen Clusterung wurden insgesamt 4 verschie-
dene Algorithmen verwendet (und zwar das Single Linkage
Verfahren, das Complete Linkage Verfahren, das Average
Linkage Verfahren und das Ward Verfahren??).
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Wegen seiner spezifischen Eigenschaften wurden die Resul-
tate des Ward Verfahrens zur Grundlage der weiteren Aus-
wertung genommen. Die drei anderen Methoden dienten der
Validierung der Ergebnisse. An die hierarchische Clusterung
schlof sich die iterative Verbesserung der Clusterergeb-
nisse”) und die Auszihlung der einzelnen Cluster-Merkma-
le.

3.3 Inhaltlicher Umfang der Analyse

Die relativ groBe Anzahl von betrieblichen Situationsmerk-
malen, die als relevant fiir die Substitutions- und Komplemen-
tarfunktion der Beschiftigung auslidndischer Arbeitnehmer
erachtet wurde, stellt insofern ein Problem dar, als nicht alle
gleichzeitig als aktive Variablen Eingang in die Cluster Ana-
lyse finden konnten. Dieses hitte infolge der Uberbordung
mit aktiven Variablen moglicherweise rein methodisch-stati-
stische Konstrukte (und nichts anderes sind Cluster zunéchst)
geschaffen, deren inhaltliche Bedeutung auch anhand des
tiberpriiften Hypothesengeriists nicht ohne weiteres er-
schliefbar gewesen wire.

Es wurde deshalb folgendes Vorgehen gewdhlt: In

Anbetracht inhaltlich klar voneinander abgrenzbarer Va-

riablengruppen wurden zwei getrennte Cluster Analysen

durchgefiihrt und zwar jeweils fiir

- das Set der unter substitutiven Gesichtspunkten relevanten
Situationsmerkmale von Betrieben (Variablengruppe 1:
,»Qualifikationsstruktur®, vgl. 2.1)

- das Set der unter komplementiren Gesichtspunkten rele-
vanten Situationsmerkmale von Betrieben (Variablen-
gruppe 2: ,,Arbeitsbedingungen®, vgl. 2.2)

Bei der Auswertung wurden dann fiir jede Clusterung die
Angaben zur Ausldnderbeschéftigung als passive Variablen
mitausgezihlt.

AnschlieBend erfolgte zur Uberpriifung und Absicherung
dieser Ergebnisse eine weitere Clusterung. Hier wurden nun
umgekehrt gerade jene Merkmale als aktive Variablen einge-
geben, die die betriebliche Malinahme ,,Beschiftigung aus-
landischer Arbeitnehmer ndher beschreiben (Variablen-
gruppe 3: ,,Grofen der Ausldanderbeschiftigung®, vgl. 2.2)
und die aktiven Variablen der anderen beiden Clusterungen
als passive Variablen mitausgezéhlt. Da diese Clusterung die
Ergebnisse der anderen beiden Clusterungen weitgehend be-
stétigte, soll auf sie im folgenden nur kurz eingegangen wer-
den. Im Vordergrund steht die Darstellung der Cluster Er-
gebnisse nach den Variablen der ,,Qualifikationsstruktur®
und der ,,Arbeitsbedingungen“?*).

in einem Cluster, es werden nur Objekte mit sehr hoher Ahnlichkeit in einem
Cluster zusammengefaft.

Das Ward Verfahren beriicksichtigt beide Gesichtspunkte gleichzeitig und
ermoglicht zusétzlich eine relativ gleichméBige Besetzung der zu bildenden
Cluster.

Das Average Linkage Verfahren schlieBlich bildet ebenfalls einen Kom-
promifl aus dem Single und dem Complete Linkage Verfahren. Es wurde
eingesetzt zur Kontrolle der Ergebnisse des Ward Verfahrens; denn bei einer
deutlichen Clusterstruktur in den Daten sollten sich die Ergebnisse
wechselseitig bestétigen.

) Eine Verbesserung wird dadurch erreicht, daB8 in einer Reihe von Schritten
fiir jedes Objekt gepriift wird, ob durch seine Zuordnung zu einem anderen
Cluster eine Verbesserung der Clusterergebnisse, orientiert an einem Giite-
kriterium, erreicht werden kann. Im Prinzip wird vor jeder Vertauschung
eines Objektes die ,,Giite der Clusterung berechnet und mit der ,Giite*
nach Vertauschung verglichen. Erhdlt man bei diesem Vergleich eine positive
Differenz, wird die Vertauschung durchgefiihrt. Im vorliegenden Fall
wurde ein simultanes Austauschverfahren mit vorgegebener Begrenzung
der Anzahl auszutauschender Objekte angewendet. Nihere Einzelheiten
zu iterativen Verbesserungsverfahren vgl. Bock, H. H., a.a.0., Kap. 13.

) Dabei ist hier noch einmal darauf hinzuweisen, daB die Ergebnisse beider
Clusterungen auch unabhingig von Fragen der Beschiftigung ausldndischer
Arbeitnehmer betrachtet werden konnen, da in beiden Fillen GroBen
der Ausldnderbeschiftigung nicht zum Set der aktiven Variablen gehorten,
sondern eben erst anschlieend ,,passiv ausgezahlt wurden.
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4. Ergebnisse der Cluster-Analyse

4.1 Betriebstypen der Clusterung nach,,Qualifikationsstruktur*

4.1.1 Aligemeine Ubersicht

Im Rahmen hierarchisch agglomerativer Verfahren werden
die Objekte bei abnehmenden Werten eines Giitekriteriums
zunehmend zu immer weniger und damit groBer werdenden
Clustern verschmolzen. Dabei gilt es anhand eines ,,Dendo-
gramms®, das eine graphische Ubersicht iiber diesen Ver-
schmelzungsprozel3 ermdglicht, festzulegen, bei welcher An-
zahl von Clustern eine Auswertung und Interpretation der
Clusterstrukturen anzusetzen hat.

Im vorliegenden Fall wurden ein Schnitt durch das Dendro-
gramm bei 13 Clustern festgelegt. Diese Anzahl von Clustern
erschien auf der einen Seite noch iiberschaubar, auf der ande-
ren Seite aber auch so groB3, daB innerhalb der einzelnen Clu-
ster noch Homogenitét erwartet werden konnte.

Eine erste Ubersicht ergab, daB die Cluster ,,trotz* gleichzei-
tiger Beriicksichtigung mehrerer Variablen beim Ahnlich-
keitsvergleich der Betriebe durch grundlegende in der bivaria-
ten Analyse bestétigte Zusammenhinge gekennzeichnet sind.
Dieses bezieht sich vor allem auf den Zusammenhang zwi-
schen Fertigungsverfahren, Qualifikationsstruktur und Aus-
landerquote (nach entsprechender passiver Auszdhlung dieser
GroBe) sowie auf den Zusammenhang zwischen Frauenbe-
schéftigung und Qualifikationsstruktur und wird erklarbar
durch die Tatsache, dal Betriebe — iiber die Typen hinweg -
gleichzeitig nur sehr wenige und von der Ausbringungsmenge
zudem verwandte Fertigungsverfahren einsetzen, so da3 sich
die typischen Effekte des jeweils dominierenden Fertigungs-
verfahrens als Grundcharakteristika der Cluster durchsetzen.
Insgesamt lassen sich 4 Cluster ermitteln, in denen jeweils nur
ein einziges Fertigungsverfahren eingesetzt wird, wihrend
sich auf der anderen Seite nur 2 Cluster ergeben, die in we-
sentlichem Umfang mehr als 3 Fertigungsverfahren gleichzei-
tig verwenden.

Bei allen Clustern erweist sich auch der Geschlechtersplit der
gewerblich Beschiftigten als deutliches Differenzierungskri-
terium. So ist immer eine klare Kategorisierung als ,,Mén-
ner“- oder als ,,Frauen-Cluster” mdglich, insgesamt ergeben
sich 5 Frauen- und 8 Méanner-Cluster.

Fiir die Frauen-Cluster ist durchweg ein sehr niedriges Quali-
fikationsniveau der gewerblich Beschiftigten charakteri-
stisch, wobei die Auslédnderquoten je nach hauptséchlich ein-
gesetzten Fertigungsverfahren variieren. Bei den Ménner-
Clustern ergeben sich im Gegensatz dazu sehr
unterschiedliche Qualifikationsniveaus, wobei diese -analog
zu den Ausgangshypothesen — um so hdoher liegen, je
hiufiger Fertigungsverfahren mit geringen Ausbringungs-
mengen eingesetzt werden. Umgekehrtes gilt fiir die jeweils
charakteristischen Ausldnderquoteri. Auch die Exportinten-
sitdt ist in den einzelnen Clustern um so héher, je geringer die
Ausbringungsmenge der am hdufigsten eingesetzten Ferti-
gungsverfahren sich darstellt.

Lediglich die BetriebsgroBe entwickelt sich iiber die Cluster
hinweg sehr unterschiedlich.

Schaubild 2 ermdglicht einen ersten Gesamtiiberblick iiber
alle 13 Cluster. Im folgenden sollen die Cluster niher darge-
stellt werden. Da ihre Darstellung jedoch nicht allein auf der
Basis der aktiven Variablen erfolgt, sondern auch die Auspré-
gungen passiver Variablen (Hohe der Ausldnderbeschéfti-
gung, Verteilung auf Wirtschaftszweige) hinzugezogen wer-
den, wird im folgenden nicht mehr von Clustern sondern von
Typen gesprochen.
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Schaubild 2: Betriebstypen der Clusterung nach »Qualifikationsstruktur«
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Tabelle 1: Betriebstypen der Clusterung nach ,Qualifikationsstruktur”

Ge- BETRIEBSTYPEN
samtfop b2 13 4|5 e | 7|89 [w0f|nnf12]n
Anzahl der Betriebe

abs, 1607 | 201| 211| 69| 225| 98| 220| 111| 34| 66| 101| 27| 160| 84

in % 100 13 13 4 14 6 14 7 2 4 6 2 10 5
Eingesetzte Fertigungsverfahren
(in % der Betriebe):
Einzelfertigung 38| 99| 100| 98 50 21 1| 10 5 7 - 7 1| 85
Kleinserienfertigung 31 79 1| 46| 52| 39| 30| 18| 29| 24 - - 1| 54
Mittlere Serienfertigung 42| 40 3] 48| 65| 87| 84| 33| 53| 44 3] 11 5|1 59
Grof3serienfertigung 17 5 51 10 3| 6l -| 96| 100 1] 11 - 1| 24
Massenfertigung durch Halbautomaten 19 2 - 4 - 79 5 9 3| 91| 98| 18 1| 40
Massenfertigung durch Transferstraflen o.i. 4 1 - - - -| 14 - 2] 9 1 8
Kontinuierliche Prozesstertigung 15 2 1 2 5 14| 15 3 6 70 100 21
Manner (in % der gewerblich Beschift.) 73| 90| 91| 41| 84| 53| 43| 76| 24| 82| 56| 78| 83| 88
Frauen (in % der gewerblich Beschift.) 27 10 9| 59| 16| 47| 57| 24| 7e| 18| 44| 22| 17| 12
Qualifikationsindex™ 56 74| 77| 38| 59| 40| 44| 45| 37| 56| 39| 53| 58| 55
Export (in % des Umsatzes) 24 29 33| 23| 25| 20| 18| 23| 14| 17| 19| 14| 24| 27
Betriebsgrofle
(Anzahl der gewerblich Beschiftigten) 375| 224| 298| 203 | 261 | 301| 168|1033| 137| 150| 256 | 735| 932| 422
Umsatz pro gewerblich Beschaftigtem in DM {1600 | 1300 [ 1700 | 1100 | 1500 | 1200 | 1400 | 1400 | 1200 | 1700 | 1700 | 2200 | 3200 | 1300
Auslinderanteil
(in % der gewerblich Beschiftigten) 20,4 158 154 21,0 20,2 | 22,7| 20,5| 28,7 | 28,8 | 19,6 | 23,6 | 20,9| 19,8 22,7
Wirtschaftszweig (in % der Betriebe):
Chemie, Mineralolverarbeitung 6 1 3 3 3 4 10 6 9 3 10 - 22 5
Kunststoff-, Gummi-, Asbestverarbeitung 6 6 1 6 51 16 8 7 9 50 12 4 41 13
Steine, Erden, Feinkeramik, Glas 6 2 5 5 3 7 2 6 6| 25 9 8| 10| 13
Metallerzeugung und -bearbeitung 8 9 6 5 9 7 3] 14 3 9 2] 20 8| 23
Stahl-, Masch.-, Fahrzeugbau 25| 53| 59 6| 36 8 7 1 -1 14 6 B 4| 32
Elektrotechn., Feinmech., EBM-Waren u.a. 17| 19 10| 32| 19| 26| 24| 23| 17| 15| 20| 1lé 1 7
Holz-, Papier-, Druckgewerbe 11 8| 14| 12| 11| 10| 10| 12 31 11] 10 8| 13 5
Leder-, Textil-, Bekleidungsgewerbe 11 2 21 26 71 16| 31 10| 38 1 7 - 1 -
Nahrungsmittelgewerbe 4 - - 3 3 4 3 2 3 6| 12| 16| 10 1
Genussmittelgewerbe 6 1 - 3 4 2 2 91 12| 11| 12| 24| 17 1

*) Qualifikationsindex = Gelernte + 1/3 Angelernte (jeweils in % der gewerblich Beschiftigten). Der Index kann Werte zwischen 0 und 100 annehmen, Je hisher der Wert, desto
mehr Gelernte und Angelernte sind in einem Betrieb beschiftigt.

4.1.2 Die Darstellung der Typen im einzelnen
In diese Clusterung nicht miteinbezogen wurden 89 der 1969
befragten Betriebe, da ihre Angaben zu unvollstindig waren.

Die beiden Ménner-Typen weisen in etwa gleichviel gewerb-
lich beschéftigte Ménner auf: Fiir den Typ (1) liegt der Anteil
bei 90 %, fiir den Typ (2) bei 91 %. Sie sind damit die Typen

Die quantitative Merkmalsauspragung der einzelnen Typen
ist in Tabelle 1 dargestellt.

Je nach dem am hdufigsten eingesetzten Fertigungsverfahren

lassen sich 7 Haupttypen unterscheiden. Diese werden zum
Teil je nach Geschlechtersplit der gewerblich Beschiftigten
und je nach zusétzlich eingesetzten Fertigungsverfahren in
Untertypen ausdifferenziert.

Haupttyp: Betriebe mit Einzelfertigung 30 % der insgesamt
befragten  Betricbe  lassen  sich zum  Haupttyp
,Einzelfertigung® zusammenfassen. Diese Betriebe sind
dadurch charakterisiert, dal sie zu 99% Einzelfertigung
aufweisen. Differenziert man nach dem Geschlecht der ge-
werblich Beschéftigten, so ergeben sich zwei Ménner- und ein
Frauen-Untertyp.

) Dieser Index ermittelt sich wie folgt: Gelernte + 4 Angelernte (jeweils in %
der gewerblich Beschiftigten pro Betrieb). Der Index kann Werte zwischen 0
und 100 annehmen. Je hoher der Wert, desto mehr Gelernte und Angelernte
sind in einem Betrieb beschaftigt.
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mit den hochsten Ménneranteilen iiberhaupt. Herausragend
ist ihr Qualifikationsniveau. Es liegt mit einem Index™) von
74 bzw. 77 am weitesten iiber dem Durchschnitt von 56. Mit
dieser besonders hohen Qualifikation verbunden sind beson-
ders hohe Exportquoten. Sie liegen ebenfalls hoher als bei je-
dem anderen Typ und erreichen Werte von 29 bzw. 33 % des
Umsatzes (Durchschnitt: 24).

Die hohen Exporte werden allerdings mit unterschiedlichen
Fertigungsstrukturen realisiert. Wahrend bei Typ (1) auch
andere Verfahren eingesetzt werden (vor allem Klein- und
mittlere Serienfertigung), erfolgt die Produktion bei Typ (2)
ausschlieBlich in Einzelfertigung. Versucht man eine Kurzbe-
schreibung fiir beide Typen, so lassen sich die dort jeweils zu-
sammengefafiten Betriebe bezeichnen als:

Typ (1): Export-Betrieb mit Mannern und Einzelfertigung

sowie anderen Verfahren

Typ (2): Export-Betrieb mit Méannern und ausschlieflich
Einzelfertigung.
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Analog zu den Ausgangshypothesen ist die Beschéftigung
auslidndischer Arbeitnehmer eher gering: so sind die Auslén-
derquoten in Hohe von 15,8 fiir Typ (1) und 15,4 fiir Typ (2)
niedriger als bei allen anderen Typen. In beiden Typen geho-
ren jeweils liber die Hilfte der Betriebe dem Stahl-, Maschi-
nen-, Fahrzeugbau an (53 % bzw. 59 %), wihrend andere
Wirtschaftszweige vergleichsweise weniger deutlich in den
Vordergrund treten. Beide Typen vereinigen jeweils 13 % der
insgesamt befragten Betriebe auf sich.

Der 3. Typ weist in Verbindung mit dem héufigen Einsatz
von Einzelfertigung eher ungewdhnliche Kennzeichen auf.
Mehr als die Hélfte der gewerblich Beschiftigten sind Frauen
(59 %), es wird nur durchschnittlich viel exportiert (23 %)
und die Qualifikation der Arbeitnehmer ist sehr niedrig, ge-
nauer: mit einer Ausnahme so niedrig wie sonst bei keinem
anderen Typ (Index 38). Neben der Einzelfertigung weisen
ungefihr die Hilfte der Betriebe auch Kleinserienfertigung
und Mittlere Serienfertigung auf. Dabei wird ein Umsatz pro
Kopf erzielt, der mit DM 1100 besonders niedrig ist, was die
Personalkostenintensitit dieses Typs charakterisiert. Dieser
Typ 146t sich bezeichnen als:

Typ (3): Betrieb mit Frauen und Einzelfertigung sowie ande-
ren Verfahren.

Trotz der iiberaus geringen Qualifikation der gewerblichen
Mitarbeiter in diesen Betrieben sind nur durchschnittlich viel
auslédndische Arbeitnehmer beschiftigt (Ausldnderquote:
21 %). Die Betriebe dieses Typs gehdren zu 70% folgenden
drei Wirtschaftszweigen an: ,,Elektrotechnik, Feinmecha-
nik“, ,,Holz, Papier, Druck® sowie ,,Leder, Textil, Beklei-
dung®. 4% aller befragten Betriebe sind diesem Typ zuzu-
rechnen.

Haupttyp: Betriebe mit mittlerer Serienfertigung Hier sind
34 % aller Betriebe zusammengefafit. Gemeinsam ist ihnen
die zentrale Stellung der Fertigung in mittlerer Serien, im
Durchschnitt weisen 77 % der Betriebe dieses Ferti-
gungsverfahren auf. Nach Geschlecht getrennt ergeben sich
hier ein Méanner- und zwei Frauen-Untertypen. Der Méanner-
Typ (Anteil der Ménner 84 %) weist neben der mittleren
Serienfertigung relativ hdufig auch die Fertigung in kleinen
Serien auf (52 %). 25 % des Umsatzes der hergestellten Giiter
gehen in den Export, was eine durchschnittliche hohe
Exportquote bedeutet, und durchschnittlich ist auch die fiir
die Produktion erforderliche Qualifikation der Mitarbeiter
(Index: 59). Der Umsatz pro Beschiftigtem (DM 1500)
sowie die Hohe der Auslidnderquote (20,2) zeigen ebenfalls
keine bedeutenden Abweichungen vom Durchschnitt. Die
Kurzbezeichnung fiir diesen Typ lautet:

Typ (4): Betrieb mit Ménnern und mittlerer Serienfertigung
sowie einem anderen Verfahren.

36% der Betriebe gehdren auch hier dem,,Stahl-, Maschinen-
und Fahrzeugbau® an. Addiert man die Betriebe des ,,Stahl-,
Maschinen- und Fahrzeugbaus® aus Typen (1) (2) und
(4) zusammen, so 146t sich feststellen, dal 76 % aller befrag-
ten Betriebe dieses Wirtschaftszweiges durch diese drei Ty-
pen beschrieben sind. Insgesamt sind 14% der Betriebe in
dem Typ (4) vereinigt.

Die beiden Frauen-Typen weisen einen vergleichsweise ho-
hen Anteil an weiblichen Beschéftigten auf (Typ (5): 47%,
Typ (6): 57%) und sind, wie immer bei relativ viel Frauenbe-
schiftigung, gekennzeichnet durch geringe Qualifikationsan-
forderungen (Qualifikationsindizes: Typ (5) 40, Typ (6) 44).

Sie unterscheiden sich untereinander jedoch betrdchtlich
durch Anzahl und Héufigkeit der eingesetzten Fertigungsver-
fahren.
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Typ (6) dhnelt in der Struktur der Fertigungsverfahren dem
Mainner-Typ (4). Neben der mittleren Serienfertigung wird
namlich relativ hdufig noch die Kleinserienfertigung einge-
setzt. Damit verbunden ist allerdings — anders als beim Mén-
ner-Typ — nur eine unterdurchschnittlich hohe Exportquote
(18%). Sehr gering ist die Betriebsgrofle (168 gewerblich Be-
schiftigte).

Dieser Typ 146t sich bezeichnen als:
Typ (6): Klein-Betrieb mit Frauen und mittlerer Serienferti-
gung sowie einem anderen Verfahren.

Die Ausldnderquote in Hohe von 20,5 entspricht — trotz des
niedrigen Qualifikationsniveaus der Beschiftigten — dem
Durchschnitt und dhnelt damit ebenfalls dem Ménnertyp (4).
31 % der Betriebe dieses Typs entstammen der,,Leder-, Tex-
til-, Bekleidungsindustrie und 24% der ,,Elektrotechnik,
Feinmechanik® (allein 53 % der insgesamt befragten Betriebe
aus der ,,Bekleidungsindustrie” gehéren hierher). Der Typ
umfaft 14% aller Betriebe.

Der zweite Frauen-Typ weist neben der mittleren Serienferti-
gung mehrere zusétzliche Fertigungsverfahren auf. Neben
dem noch darzustellenden ,,Viel-Verfahrenstyp* ist in kei-
nem Typ die Fertigungstechnik so ausgefdchert wie hier.

Analog zu den Hypothesen geht mit der sich hier nun ab-
zeichnenden haufigen Verwendung von Fertigungsverfahren
mit hoher Ausbringungsmenge auch eine Intensivierung der
Auslidnderbeschéftigung einher (Ausldanderquote: 22,7%).

Die Kurzbezeichnung fiir diesen Typ lautet: Typ (5):
Betrieb mit Frauen und mittlerer Serienfertigung sowie
vielen anderen Verfahren.

Ahnlich wie in Typ (6) ist auch hier in besonderem MaBe die
»Elektrotechnik, Feinmechanik® zu finden (26% der Be-
triebe dieses Typs gehdren zu dieser Branche). Insgesamt ge-
héren 6% aller Betriebe diesem Typ an.

Haupttyp: Betriebe mit Grofiserienfertigung 9 % der
Betriebe sind gekennzeichnet durch die zentrale Stellung der
GroBserienfertigung. Sie ist in nahezu allen dieser Betriebe
vorhanden. Dabei ergeben sich zwei Untertypen, die auch hier
in bezug auf den Geschlechter-Split, aber ebenfalls in bezug
auf die BetriebsgroBe extrem unterschiedlich sind. Der Typ
(7) hat einen Mainneranteil von 76 % und weist
hauptsdchlich Grof3betriebe auf (Anzahl der gewerblich Be-
schéftigten: ca. 1035). Kein anderer Typ erreicht diese Be-
triebsgroBe. Der Typ (8) hat dagegen einen Frauenanteil von
ebenfalls 76 % und kein Typ ist charakterisiert durch so kleine
Betriebe wie dieser (Anzahl der gewerblich Beschéftigten: ca.
140).

Was beide Typen miteinander vergleichbar macht, sind die
zusdtzlich eingesetzten Fertigungsverfahren und das Qualifi-
kationsniveau der Beschiftigten: Beide setzten zusétzlich
Klein- und Mittlere Serienfertigung ein und dariiber hinaus in
reduziertem Mafle auch kontinuierliche ProzeBfertigung.
Analog zu den Grundhypothesen iiberrascht es in Anbetracht
der dominierenden GroBserienfertigung nicht, dal sowohl
fiir den Méanner-Typ (im Vergleich aller Ménner-Typen) als
auch fiir den Frauen-Typ (im Vergleich aller Frauen-Typen)
die geringsten Qualifikationsanforderungen gegeben sind
(Indizes 45 bzw. 37). Verbunden damit sind in beiden Fillen
die — im Vergleich aller Typen — hdochsten Auslédnderquoten
(28,7 bzw. 28,8).

Im Frauen-Typ werden mit dieser Konstellation die gering-
sten Exporte tiberhaupt realisiert (14% des Umsatzes), im
Mainner-Typ ist die Exporttitigkeit immerhin durchschnitt-
lich groB (23 % des Umsatzes).



Die Kurzbezeichnungen dieser Typen lauten: Typ (7):

Grof3-Betrieb mit Ménnern und GroB3serienfertigung

sowie einem anderen Verfahren,

Typ (8): Klein-Betrieb mit Frauen und Grofserienfertigung
sowie einem anderen Verfahren.

Der Typ (7) ist besonders gekennzeichnet durch Betriebe der
»Elektrotechnik, Feinmechanik® (23% entstammen diesem
Wirtschaftszweig), wihrend es bei dem Typ (8) vor allem Be-
triebe der ,,Leder-, Textil-, Bekleidungsindustrie* sind (38 %
entstammen diesem Wirtschaftszweig). Insgesamt vereinigt
der Typ (7) 7 %, der Typ (8) 2 % der Betriebe auf sich.

Haupttyp: Massenfertigung durch Halbautomaten
Haupttyp: Massenfertigung durch Transferstrafsen

10 % aller Betriebe gehdren dem Haupttyp ,,Massenfertigung
durch Halbautomaten‘ an, wobei 95 % von ihnen dieses Ver-
fahren einsetzen. Auch hier ergeben sich nach Geschlecht ge-
trennt je ein Typ fiir Ménner und Frauen. Daneben existiert
ein weiterer Haupttyp, der durch Massenfertigung mit Trans-
ferstralen o.4. gekennzeichnet ist und ebenfalls ein starkes
Uberwiegen von Minnern aufzeigt. Von diesen 3 Typen setzt
nur der Ménner-Typ mit Halbautomatenfertigung (Typ (9) in
wesentlichem Umfang auch noch andere Verfahren ein, es
sind die Klein- und die Mittlere Serienfertigung.

Die Qualifikationsniveaus der gewerblich Beschéftigten sind
in den beiden Minner-Typen durchschnittlich hoch ausge-
prégt (Index 56 fir Typ (9), Index 53 fiir Typ (11). Dagegen ist
bei dem Frauen-Typ, wie liberall, wo Frauen den Typ charak-
terisieren, das Qualifikationsniveau sehr niedrig (Index 39).

Analog dazu ergeben sich die Ausldnderquoten: Sie betragen
im Frauen-Typ 23,6 (der dritthochste Wert tiberhaupt) und
bei den beiden Mianner-Typen 19,6 fiir (9) und 20,9 fiir (11).

Die in Massenfertigung produzierten Giiter sind nur wenig
exportintensiv: In allen drei Féllen liegen die Exportquoten
unter dem Durchschnitt und im Falle des Typs (11) ist dieser
Wert der zweitniedrigste iiberhaupt (14% des Umsatzes).
Deutliche Unterschiede ergeben sich bei der Betriebsgrofie
und dem Umsatz pro Beschéftigtem. Die Typen der Massen-
fertigung durch Halbautomaten sind kleine Betriebe, was
insbesondere fiir den Ménner-Typ gilt (Anzahl der gewerb-
lich Beschiftigten 150). Der Typ mit Massenfertigung durch
Transferstralen o. &. ist durch GroBbetriebe charakterisiert
(Anzahl der gewerblich Beschéftigten: 735) und sehr hoch ist
dort auch der Umsatz pro Beschiftigtem, der DM 2200 und
damit den zweithochsten Wert erreicht, was in Anbetracht
dieser kapitalintensiven Produktionstechnik nicht anders zu
erwarten ist. Die Typen (9) und (10) weisen dagegen eher
durchschnittliche Werte auf (in beiden Fillen DM 1700). Die
Kurzbeschreibung fiir die Typen lautet:

Typ ( 9): Klein-Betrieb mit Médnnern und Massenfertigung
durch Halbautomaten sowie anderen Verfahren,

Typ (10): Betrieb mit Frauen und Massenfertigung durch
Halbautomaten,

Typ (11): GroB-Betrieb mit Médnnern und Massenfertigung
durch Transferstrafle o.a.

Typ (9) ist insbesondere gekennzeichnet durch den Wirt-
schaftszweig ,,Steine, Erden, Feinkeramik®: 25% der Be-
triebe entstammen diesem Wirtschaftszweig.

2% Die Werte des Index steigen mit der Zunahme der relativen Fluktuation. In den
Nenner wird immer nur der kleinere von den beiden angegebenen Grofien
tibernommen, dadurch ist sichergestellt, dal der Index gegeniiber Be-
triebsexpansionen bzw. -Schrumpfungen neutral ist.
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In Typ (10) sind vor allem Betriebe der ,,Elektrotechnik,
Feinmechanik® vertreten (20%) und in Typ (11) vor allem
Betriebe der ,,GenuBlmittelindustrie” (24%) und der
,»Metallerzeugung und -Verarbeitung* (20 %). Typ (9) verei-
nigt 4 %, Typ (10) 6 % und Typ (11) 2 % aller Betriebe auf
sich.

Haupttyp: Kontinuierliche Prozefifertigung

Fiir 10 % der Betriebe insgesamt ergibt sich als gemeinsames
Grundkennzeichen ihres Typs die Tatsache, dal} sie kontinu-
ierliche ProzeBfertigung und zwar im wesentlichen als einzi-
ges Fertigungsverfahren einsetzen. Auch dieser Typ ist ge-
kennzeichnet durch Méannerbeschéftigung (Ménneranteil
83 %). Die Betriebe sind sehr groB und realisieren einen Um-
satz pro Kopf der gewerblich Beschéftigten, der bei DM 3200
liegt (Durchschnitt DM 1600). Mit durchschnittlich hohen
Qualifikationsanforderungen an die Mitarbeiter (Index 58)
werden durchschnittlich viele Exporte getitigt (Exportquote
24). Auch die Ausldnderquote erreicht einen durchschnittli-
chen Wert von 19,8. Die Kurzbezeichnung fiir diesen Typ
lautet:

Typ (12): GroB3-Betrieb mit Ménnern und kontinuierlicher
ProzeBfertigung.

Betrachtet man die Branchenzugehorigkeit der Betriebe, so
sind vor allem die beiden Branchen ,,Chemie-, MineralGlver-
arbeitung™ (22%) und ,,GenuBmittel“ (17%) kennzeich-
nend. Auf den Typ (12) entfallen insgesamt 10 % aller Betrie-
be.

Haupttyp: Viele Verfahren

Es verbleibt schlieBlich der Typ mit ausgeprégt vielen Ferti-
gungsverfahren, der 5 % aller Betriebe kennzeichnet. Er ist
ein Ménner-Typ (Ménneranteil 88 %) mit durchschnittlich
hohen Qualifikationsanforderungen an die gewerblich Be-
schiftigten (Index 55). Mit der Vielzahl der Fertigungsverfah-
ren werden Giiter produziert, die iiberdurchschnittlich viel
exportiert werden (Export 27%). Die Ausldnderquote be-
tragt 22,7%. Die Kurzbezeichnung fiir diesen Typ lautet:

Typ (13): Betrieb mit Ménnern und vielen Fertigungsverfah-
ren.

Relativ viele Betriebe der Wirtschaftszweige ,,Stahl-, Ma-
schinen-, Fahrzeugbau® (32%) und ,,Metallerzeugung und -
Verarbeitung® (23 %) gehdren hierher.

4.2 Betriebstypen der Clusterung nach ,,Arbeitsbedingungen*

4.2.1 Aligemeine Ubersicht

Bei der Cluster-Analyse anhand der bereits aufgezeigten be-
trieblichen Merkmale, die fiir die Komplementarfunktion der
Beschiftigung ausldndischer Arbeitnehmer relevant sind,
wurde die Unfallhdufigkeit iiber die Berechnung der jéahrli-
chen Unfille pro Kopf indiziert und die Angaben zu Neuein-
stellungen, Entlassungen, freiwillige Kiindigungen im Jahr
1975 (u. a.) zu folgendem Fluktuationsindex (F1)*) zusammen-

.min (Anzahl der Einstellungen, Anzahl der Personalabginge)
F] 26) —

Anzahl der gewerblich Beschaftigten

Die sich ergebende Struktur der Clusterbildung wurde auch
hier tiberpriift, und es wurde ein Schnitt durch das betref-
fende Dendrogramm festgelegt, der 11 Cluster erbrachte. Das
Schaubild 3 gibt dazu einen Uberblick.
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Schaubild 3: Betriebstypen der Clusterung nach »Arbeitsbedingungen«
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Tabelle 2: Betriebstypen der Clusterung nach ,,Arbeitsbedingungen” (ohne den Typ (11): ,,Akkord-Lohn”)

.. BETRIEBSTYPEN
samt [ 2 3 4 5 6 7 8 9 10
Anzahl der Betriebe
abs, 1582 | 180 | 133 | 177 | 233 | 176 | 104 | 179 | 77 125 | 104
in % 100 3 8 11 15 11 7 1 5 8 7
Minner (in % d. gewerbl.
ki 73| 87 84 80 62 57 56 71 84 85 73
Frauen (in % d. gewerbl. 27 13 16 20 38 43 44 29 | 16 15 27

Beschiftigten)

G A G A|G A|G A|IG A|G A|IG A|G A|IG A|G A|G A

Unfalle (pro Kopf d 0,14 0,19]020 032[020 026]021 028004 006[003 007|004 006007 009/023 032|030 038]0,16 020

gewerbl. Beschittigten)
Fluktuationsindex!) 97 | 67 | 02 | 220 | 18 | 170 | 122 | 21 32 | 176 | 244
Betriebe mit Schichtarb.
(in % der Betriebe) 54 - 66 - - - 100 | 100 [ 100 | 100 | 100

‘ _ D" A9|D A|D A|D A[D A|D A|D A|D A(D A|D A|D A
Schichtbetroffenheit 39 47| - |39 4| - - ~ |34 39|44 48|41 59[40 45|41 50

(in % d. gewerbl. Besch.)

G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A

Akkord- u. Primienentlohng.
(in % d. gewerbl. Besch.) 32 40 (28 36|31 38|32 38|30 38(24 33(36 48|32 40(41 53142 51|30 48

_ G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A|G A
;?:}g{“é‘;igﬁ;?fgﬁ;n} 36 52|24 37[29 34|35 34|36 56|40 56|45 58|42 55|31 46|42 57|48 60
éﬁ:g{“éigé‘ﬁ;’;tg;n) 29 34|28 41[30 45|26 48|29 30|30 34|26 31|31 35|35 44|25 29|29 33
gﬂg’g’f}g‘;’sz‘;ﬁggtm 35 14|48 22|41 21[39 17|35 14|30 10|28 11[27 10|34 1033 14|23
Qualifikationsindex?) 56 38|67 48|63 45|58 42|56 34|51 33|48 32|50 34|59 40|52 35|44 29
Auslinderanteil (in % der 204 | 17,0 | 181 | 216 | 156 | 192 | 227 | 166 | 209 | 267 | 313

der gewerbl. Beschaftigt.)

m*) w* | m w m W m’ W m w m w m w m w m w m w m W
Herkunftslinder v. Ausl.
(in % der Auslinder)
Tiirkei 29 25125 16|26 22|31 2428 29|27 28|30 26|27 23|35 22|31 22|38 34
Jugoslawien 18 24125 39(17 18|21 24|20 27|16 17|19 25|15 25|16 18|18 23|14 15
1G = Gesamt /A = Auslinder/D = Deutsche/m = minnlich/w = weiblich

o min {Anzahl der Einstellungen, Anzahl der Personalabginge) Die Werte des Index steigen mit der Zunahme der

1) Fluktuationsindex = Anzahl der gewerblich Beschiftigten relativen Fluktuation

2) Qualifikationsindex (siche Tabelle 1)

Allerdings erméglichte erst die Auswertung weiterer (passi- - ein Haupttyp ,,Auslédnder”, ebenfalls mit zwei Untertypen
ver) Variablen die inhaltliche Interpretation der Cluster. Da- (Typen (9), (10)).

bei zeigte sich eine enge Verbindung der Arbeitsbedingungen
mit dem Geschlecht, der Qualifikation und der Nationalitét
der gewerblich Beschiftigten:

die Arbeitsbedingungen sind um so schlechter, je mehr
Frauen beschéftigt sind und/oder je geringer die Qualifika-
tion der gewerblich Beschéftigten und/oder je weniger Deut-
sche (und je mehr Tiirken) beschéftigt werden.

Dariiber hinaus ist ein weiterer Typ (11) zu verzeichnen, der
sich durch eine bei den meisten Variablen durchschnittliche
Ausprdgung auszeichnet und damit notgedrungen wenig
Konturen gewinnt. Er soll im folgenden nur sehr kurz skiz-
ziert werden.

Wegen unvollstindiger Angaben muflten hier 114 Betriebe
aus der Analyse ausgeschlossen werden.

Insgesamt lieBen sich vier Haupttypen ausmachen, die in be-

zug auf die Arbeitsbedingungen jeweils in Untertypen zu un- 4.2.2 Darstellung der Typen im Einzelnen

tergliedern sind. Es ergeben sich im einzelnen: Haupttyp: Gelernte

- ein Haupttyp ,,Gelernte, der durch drei Untertypen aus- Die hier zusammengefaBten Betriebe (30 % der Betriebe ins-
differenziert wird (Typen (1), (2), (3)), gesamt) haben zundchst gemeinsam,

- ein Haupttyp ,.Frauen®, der ebenfalls drei Untertypen - daB der Anteil der Ménner an den gewerblich Beschiftigten
aufweist (Typen (4), (5), (6)), sehr hoch ist, er liegt in allen drei Untertypen {iber 80 %,

- ein Haupttyp ,,Deutsche Un-, Angelernte®, der sich in und
zwei Untertypen aufgliedert (Typen (7), (8)) und - daB im Vergleich aller Typen hier die meisten deutschen

und ausldndischen Gelernten beschiftigt werden.
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Gemeinsames Kennzeichen ist ebenfalls eine hohe Unfallhéu-
figkeit (Typ (1): 0,20, Typ (2): 0,20, Typ (3): 0,21 Unfille
pro Kopf), die aber — wie auch die bivariate Analyse bestitigte
— in Verbindung mit hoher Qualifikation der Beschéftigten
ein Indiz fiir die komplexen, im einzelnen unvorprogram-
mierbaren Arbeitsinhalte ist und nicht so sehr fiir ungiinstige
Umgebungseinfliisse am Arbeitsplatz.

Unterschiede ergeben sich hingegen bei der Haufigkeit von
Akkord- und Pramienlohnarbeiten, die im Vergleich unter-
einander bei Typ (1) am seltensten (nur 28 % der gewerblich
Beschiftigten werden danach entlohnt) und bei Typ (3) am
hiufigsten auftreten, allerdings auch dort nicht mehr als nur
den fiir alle befragten Betriebe durchschnittlichen Wert errei-
chen (32%).

Weitere Hinweise fiir unterschiedliche Arbeitsbedingungen
ergeben sich durch folgende Konstellationen:

Typ (1): geringe Fluktuation (Index: 6,7), keine Schichtar-
beit,

Typ (2): sehr geringe Fluktuation (Index: 0,2), Vorhanden-
sein von Schichtarbeit bei der Mehrheit der Betriebe
(66%),

Typ (3): sehr hohe Fluktuation und zwar im Vergleich aller
Typen die zweithdchste iiberhaupt (Index: 22%).

Geht man davon aus, daf} durch diese Gro3en ein Schlechter-
werden der Arbeitsbedingungen von Typ (1) nach Typ (3)
dokumentiert wird und bildet man diese unterschiedlichen
Arbeitsbedingungen unter vereinfachenden Annahmen iiber
ein unterschiedlich hohes Anspruchsniveau der dort Beschif-
tigten ab, so lassen sich die drei Typen wie folgt benennen:

Typ (1)’ Betrieb fir Gelernte mit hohem Anspruch, Typ
(2): Betrieb fiir Gelernte mit mittlerem Anspruch, Typ (3):
Betrieb fiir Gelernte mit geringem Anspruch.

Mit dem im Vergleich der Typen abnehmenden Attraktivi-
tatsgrad der Arbeitsbedingungen verbunden ist eine zuneh-
mende Ausldnderbeschéftigung, die bei Typ (1) 17,1%, bei
Typ (2) 18,1 % und bei Typ (3) 21,6 % erreicht. Dabei erge-
ben sich Unterschiede im Nationalitdten-Split der Ausldander
und zwar insbesondere in bezug auf Jugoslawien und Tiirken.

In keinem Typ sind so viele Jugoslawen zu finden wie in (1):
ein Viertel aller dort beschéftigten auslédndischen Ménner
stammt aus Jugoslawien und sofern auslédndische Frauen be-
schéftigt werden, sind diese sogar zu 39 % Jugoslawinnen.
Umgekehrt sind nirgends so wenige Tiirken und Tiirkinnen
zu finden wie hier (obwohl sie bei den ausldandischen Ménnern
ebenfalls noch einen Anteil von 25 % und bei den ausléndi-
schen Frauen einen Anteil von 16% ausmachen). Der Anteil
beschiftigter Tiirken steigt mit Verschlechterung der
Arbeitsbedingungen von Typ (2) zu Typ (3) hin an und er-
reicht dort einen Wert von 31 %. Eine dhnlich deutliche (aber
umgekehrte) Tendenz 148t sich fiir die Jugoslawen indes nicht
erkennen, ihr Anteil liegt im Typ (2) bei 17% und in Typ (3)
bei 21%.

Typ (1) hat insgesamt einen Anteil von 11 % an der Gesamt-
heit der Betriebe, Typ (2) 8 % und Typ (3) ebenfalls 11 %.

Haupttyp: Frauen

Unter diesem Haupttyp lassen sich 33 % der Betriebe insge-
samt zusammenfassen und ihr gemeinsames Kennzeichen ist
eine relativ haufige Beschiftigung von Frauen. Zwar sind
auch hier in allen 3 Untertypen die Mehrheit der
Beschiftigten Ménner, der Unterschied zu allen anderen Ty-
pen besteht allerdings darin, dafl der Frauenanteil sich hier
so stark ausgeprigt wie sonst nirgends. Der Frauenanteil in
Typ (4) betrdgt 38 %, der in Typ (5) 43 % und der in Typ (6)
44 %.
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Gemeinsam ist den Typen die geringe Unfallhdufigkeit, die -
wie sich auch in der bivariaten Analyse zeigt — immer dann
niedrig ist, wenn viel Frauen beschiftigt werden.

Betrachtet man die anderen Arbeitsbedingungen, so ergeben
sich folgende Konstellationen:

Typ (4): sehr geringe Fluktuation (Indexwert: 1,8), keine
Schichtarbeit, in etwa durchschnittlich hdufig Pra-
mien- und Akkordentlohnung (fiir 30% der ge-
werblich Beschiftigten zutreffend),

Typ (5): sehr hohe Fluktuation (Indexwert: 17,0), keine
Schichtarbeit, unterdurchschnittlich viel Pramien-
und Akkordentlohnung (fiir 24 % der gewerblich
Beschiftigten zutreffend),

Typ (6): hohe Fluktuation (Indexwert: 12,2), Schichtarbeit in
allen Betrieben, liberdurchschnittlich viel Akkord-
und Prdmienentlohnung (fiir 36 % der gewerblich
Beschiftigten zutreffend).

Typ (6) weist (mit Ausnahme der noch darzustellenden Ty-
pen (8) (9) mehr Akkordarbeit auf als jede andere. Dabei ist
gleichzeitig der Unterschied in der Akkordentlohnung zwi-
schen Deutschen und Ausldndern so grof3 wie sonst nirgends
(32% bzw. 48%). Dieses dokumentiert einen Sachverhalt,
der sich iibrigens im Prinzip bei allen Typen dieser Cluste-
rung (Ausnahme: Typ (8)) zeigt: je geringer die Ausldnder-
quoten, desto eher sind sich die Variablenauspragungen bei
Deutschen und Auslédndern &hnlich, je hoher die Auslidnder-
quoten, desto groBer sind die Unterschiede, desto deutlicher
kommt die Komplementédrfunktion der Beschiftigung aus-
landischer Arbeitnehmer zum Ausdruck.

Driickt man auch hier wieder vereinfachend die unterschied-
lichen Arbeitsbedingungen iiber das Anspruchsniveau der
Beschiftigten aus und setzt voraus, dal dieses fiir Deutsche
und Ausldnder unterschiedlich ist, so konnte man — wiederum
schlagwortartig — diese Typen bezeichnen als:

Typ (4): Betrieb fiir deutsche Frauen,
Typ (5): Betrieb fiir Frauen,
Typ (6): Betrieb fiir ausldndische Frauen.

Mit dem Schlechterwerden der Arbeitsbedingungen sinkt
auch das Qualifikationsniveau von Typ (4) bis zu Typ (6) hin
ab: Wihrend im Falle von (4) noch ein Qualifikationsindex
erreicht wird, der mit dem Durchschnitt aller Typen iiberein-
stimmt (56), ergibt sich im Falle von (6) die mit einer Aus-
nahme (Typ (10), s.u.) niedrigste Auspragung iiberhaupt
(48). Damit einher geht ein Ansteigen der Auslédnderbeschéaf-
tigung. So ergibt sich fiir den Typ (4) eine Ausldnderquote
von 15,6, fiir den Typ (5) eine Quote von 19,2 und fiir den
Typ (6) eine von 22,7.

Beziiglich des Nationalitdten-Splits der Ausldnder ergeben
sich keine Besonderheiten.

Alle 3 Typen zusammengenommen sind in bedeutendem
MaBe durch Betriebe folgender Wirtschaftszweige gekenn-
zeichnet: 44% der befragten Betriebe aus der Chemieindu-
strie, 60 % der befragten Betriebe aus der Elektroindustrie
und 84% der befragten Betriebe aus dem Bekleidungsge-
werbe gehoren hierher. Der Typ (4) vereinigt auf sich 15 % al-
ler Betriebe, der Typ (5) 11 % und der Typ (6) 7%.

Haupttyp: Deutsche Un-, Angelernte

Unter diesem Haupttyp sind 16 % der Betriebe zusammenge-
fat. Grundlegendes Kennzeichen ist die Tatsache, daf in die-
sen Betrieben sehr viele Ménner, und zwar als Ungelernte
bzw. Angelernte arbeiten, ohne dal dem hohe Auslédnder-
quoten entsprechen.

Im Typ (7) betrdgt der Ménneranteil 71 % und im Vergleich
aller Méanner-Typen ist der Anteil von Ungelernten hier am



zweithochsten (42 %), dennoch ergibt sich nur eine Auslén-
derquote von 16,6, was im Vergleich den zweitniedrigsten
Wert darstellt.

Im Typ (8) sind 84 % der gewerblich beschiftigten Méanner
und der Anteil von Angelernten ist hoher als in jedem anderen
Typ (35 %), dennoch ergibt sich eine nur durchschnittlich
hohe Ausldnderquote von 20,9.

Man kann die Typen wie folgt benennen:
Typ (7): Betrieb fiir deutsche Ungelernte,
Typ (8): Betrieb fiir deutsche Angelernte.

Zwar herrscht in beiden Typen Schichtarbeit vor, ansonsten
aber sind die mit geringer Qualifikation hdufig verbundenen
schlechten Arbeitsbedingungen entweder nicht gegeben (Typ
7) oder relativiert zu betrachten (Typ 8).

Bei Typ (7) ist die Unfallhdufigkeit z. B. sehr niedrig (Index:
0,07), es gibt nur durchschnittlich viel Akkord- und Pramien-
lohnarbeiten (32 %) und die Fluktuation ist als minimal zu
bezeichnen (Index: 2,1).

Bei dem Typ (8) sind die Arbeitsbedingungen vergleichsweise
zwar schlechter, dies dokumentiert sich z. B. in hoher Unfall-
quote (Index: 0,23) und in dem hohen Maf} an Akkord- und
Pramienlohnarbeiten (41 %). Das, was den Typ (8) aber den-
noch nicht zum Ausldnder-Betrieb, sondern eben zum Be-
trieb fiir deutsche Angelernte macht, ist zum einem die Tatsa-
che der auch hier geringen Fluktuation (Index: 3,2), zum an-
deren aber der Umstand, dafl die Arbeitsaufgaben in Betrie-
ben dieses Typs wohl relativ leicht in solche mit attraktiven
und solche mit unattraktiven Bedingungen zu splitten sind
und letztere wohl umfassend Auslédndern zugewiesen werden
konnen.

Dafiir spricht, da3 bei diesem Typ die Unterschiede in der Be-
troffenheit von ungiinstigen Arbeitsbedingungen zwischen
Deutschen und Auslédndern so grof} sind, wie sonst bei kaum
einem anderen Typ. Dies gilt z.B. fiir die Schichtbetroffen-
heit (Deutsche: 41 %, aber Auslidnder 59 %), fiir die Hohe der
Unfallquoten (Deutsche: 0,20, aber Auslédnder 0,32) und fiir
den Anteil der Akkord- und Pramienlohnempfanger (Deut-
sche 38 %, aber Ausldnder 53 %).

Betrachtet man dazu den Nationalitdten-Split der Ausldnder,
so ergibt sich gerade auch fiir Tiirken ein besonders haufiger
Einsatz (35 % der Auslénder sind Tiirken). Typ (7) vereinigt
insgesamt 11 %, Typ (8) insgesamt 5 % aller Betriebe.

Haupttyp: Ausldnder

Den beiden hier relevanten Typen gehdren insgesamt 15%
der Betriebe an. Thre gemeinsamen Grundkennzeichen sind
auch hier der hohe Anteil von beschéftigten Ménnern (Typ (9)
85 %, Typ (10) 73 %) sowie vor allem die sehr hohen Auslin-
derquoten, die hier ihre hochste Auspragung finden (Typ (9)
26,7, Typ (10) 31,3).

Entsprechend dazu ergeben sich hier im Vergleich mit den
anderen Ménner-Typen die geringsten Qualifikationsindizes
(Typ (9) 52, Typ (10) 44).

Betrachtet man allerdings nur die ausldndischen Arbeitneh-
mer, so gilt eine besonders niedrige Qualifikation fiir sie nur

2y Andere Verhiltnisse ergeben sich allerdings in bezug auf die Unfallhdufigkeit:
diese liegt bei Typ (9) nicht nur sehr viel hoher als bei Typ (10), sondern es
ergeben sich auch groBere Unterschiede zwischen Deutschen und Ausldndern
(Typ (9): 0,27 zu 0,38; Typ (10): 0,14 zu 0,20). Betrachtet man jedoch die
jeweils eingesetzten Fertigungsverfahren in diesen Typen (was in den
Tabellen hier nicht dargestellt ist), so wird deutlich, daBl im Typ (9) sehr viel
mehr Einzelfertigung durchgefiihrt wird als in Typ (10); (bei Typ (9) in 45 %,
bei Typ (10) in 21 % der Betriebe). Die hohe Unfallquote bei (9) ist deswegen
auch hier wahrscheinlich eher Folge komplexerer Arbeitsinhalte als
geféhrlicher Arbeitsbedingungen.

286

in Typ (10) (niedrigster Indexwert liberhaupt: 29), wahrend
sich fiir Typ (9) ein Wert ergibt (35), der fiir Ausldnder auch in
anderen Typen charakteristisch ist, so z.B. in Betrieben des
Typs (7) ,,Betrieb fiir deutsche Ungelernte (34). In Typ (7)
war ausgeprigt, was auch hier in Typ (9) ausgeprigt ist:
namlich ein eher geringer Unterschied in den Ar-
beitsbedingungen zwischen Deutschen und Ausldndern.

Ganz anders stellen sich diesbeziiglich die Verhiltnisse bei
Typ (10) dar:

Dort ist z.B. der Anteil der Empfanger von Akkord- und
Pramienlohnen zwar kleiner als in Typ (9), der Unterschied
zwischen den Deutschen und den Ausldndern jedoch sehr viel
groBer (Typ (9): 39 % zu 51 %, Typ (10): 22 % zu 48 %).
Im Vergleich zu Typ (9) ebenfalls groBer ist der Unterschied
der Betroffenheit von Schichtarbeit zwischen Deutschen und
Ausldndern (Typ (9): 40 % zu 45 %; Typ (10) 41 % zu 50 %).

Nimmt man diese Sachverhalte®”) als wesentlich fiir den Un-
terschied zwischen beiden Typen, so 146t sich Typ (9) be-
trachten als Betrieb, der auslandische Arbeitskrifte vor allem
unter substitutiven Gesichtspunkten einstellt: Die — wenn
auch geringe — Qualifikation ausldndischer Arbeitnehmer,
nicht deren geringes Anspruchsniveau ist ausschlaggebender
Faktor fiir ihre Beschéftigung (in gewisser Weise kann der
Typ (9) damit auch als ausldnderintensive Variante des Typs
(7) gelten).

Typ (10) hingegen 146t sich vorstellen als Betrieb, der auslan-
dische Arbeitskrifte vor allem unter komplementidren Ge-
sichtspunkten beschéftigt; das Akzeptieren unattraktiver Ar-
beitsbedingungen durch auslédndische Arbeitnehmer, nicht
ihre geringe Qualifikation, ist hier der ausschlaggebende Fak-
tor fiir ihre Beschéftigung. (Damit 148t sich Typ (10) auch als
auslénderintensive Variante des Typs (8) betrachten). Die
beiden Typen sollen deswegen bezeichnet werden als:

Typ (9): Betrieb fiir Auslédnder mit geringer Qualifikation,
Typ (10): Betrieb fiir Ausldnder mit geringem Anspruch.

Die Differenzierung der Typen in dieser Weise wird bestitigt,
wenn man den Nationalitdten-Split der Ausldnder vergleicht:
Die eher qualifizierten Jugoslawen arbeiten hiufiger in Be-
trieben des Types (9) (18% der Auslénder) als des Types (10)
(14% der Ausliander) (und Vergleichbares gilt fiir die Jugo-
slawinnen). Die eher anspruchlosen Tiirken arbeiten haufiger
in Betrieben des Types (10) (38% der Auslénder) als des Ty-
pes (9) (31 % der Auslénder) und Vergleichbares gilt ebenfalls
fir die Tirkinnen.

Typ (9) hat einen Anteil von 8 %, Typ (10) einen Anteil von
7% an der Gesamtheit der Betriebe.

Der Akkordlohn-Typ

Der verbleibende Akkordlohn-Typ hat einen Anteil von 6 %
an der Gesamtheit der Betriebe. Er ist ein Ménner-Typ (An-
teil der Méanner: 81 %) und zeichnet sich durch einen Umfang
an Akkordentlohnung aus, der grofer ist als bei jedem ande-
ren Typ (30 % der gewerblich Beschéftigten erhalten Akkord-
lohn, Durchschnitt 19%).

Seine Betriebe sind iiberdurchschnittlich grof3 (610 gewerb-
lich Beschéftigte) und weisen alle Schichtarbeit auf.

Dariiber hinaus ist er jedoch dadurch charakterisiert, da3 sich
die Ausprdgungen aller anderen Variablen mehr oder minder
dicht um den Durchschnitt herum bewegen. Demgemas liegt
seine Auslidnderquote bei 20,4. Da er nur wenig Konturen
gewinnt, wird auf seine Darstellung und weitere Beriicksich-
tigung verzichtet.

Im folgenden soll nun der Versuch gemacht werden, die Ty-
pen der beiden bisher dargestellten Cluster-Analysen aufein-
ander zu beziehen.

MittAB 2/80



5. Gegeniiberstellung der Betriebstypen nach ,,Qualifika-
tionsstruktur® und ,,Arbeitsbedingungen®

Die bisher dargestellten Cluster-Analysen sind an einer ge-
trennten Betrachtung der beiden Funktionen von Ausldnder-
beschéftigung orientiert. Beide Funktionen sind jedoch — wie
sich gezeigt hat — hdufig miteinander verquickt, da Arbeits-
plétze, die eine geringe Qualifikation erfordern, in vielen Fal-
len auch durch unangenehme Arbeitsbedingungen gekenn-
zeichnet sind. Es lohnt sich also zu tiberpriifen, inwieweit die
unter zwei verschiedenen Gesichtspunkten ermittelten Be-
triebstypen deckungsgleich sind; dieses lohnt um so mehr, da
die Typen — wie bereits erwéhnt — ohne direkten Rekurs auf
Grofen der Auslidnderbeschiftigung zustandegekommen
sind und damit jenseits der hier diskutierten Ausgangsfrage-
stellung betrachtet werden kdnnen.

So zielt die Typisierung im Hinblick auf den Substitutionsef-
fekt der Auslénderbeschiftigung ganz allgemein auf die Ein-

satzmoglichkeiten unterschiedlich qualifizierter Arbeits-
kréfte ab, die Ergebnisse lassen sich deshalb — wenn man so
will — der Angebotsseite des Marktes flir Arbeitsplétze
zuordnen.

Die Typisierung im Hinblick auf den Komplementéreffekt
der Beschiftigung auslédndischer Arbeitnehmer zielt ab auf die
unterschiedlichen Attraktionsniveaus von Arbeitsplitzen, die
Ergebnisse lassen sich deshalb — wenn man so will — der Nach-
frageseite des Marktes flir Arbeitspldtze zuordnen. Eine
gleichzeitige Betrachtung beider Konstellationen von Typen
kann nun moglicherweise Auskunft iiber die Konformitit
beider Aspekte des Angebots und der Nachfrage von Ar-
beitspldtzen geben.

Um hierzu einige Hinweise zu erhalten, wurde ermittelt,
wieviel der Betriebe der einzelnen Typen nach ,,Qualifika-
tionsstruktur* welchem Typ der Clusterung nach ,,Arbeits-
bedingungen‘ angehoren. Dabei stellt sich heraus, daf3 in der

Schaubild 4: Gegeniiberstellung von Betriebstypen nach »Qualifikationsstruktur« und nach »Arbeitsbedingungen«

Typen nach Qualifikationsstruktur Typen nach Arbeits-
(Angebotsseite des bedingungen
Marktes fiir Arbeitsplatze) (Nachfrageseite des
Marktes fur Arbeitsplétze)
(1) Méanner
3 %,
hoher
(2) Manner Anspruch (1)
s
mittlerer
(3) Frauen B Anspruch @ | Gelernte
9%
- geringer
(4) Manner Anspruch @)
65 ¢
(5) Frauen Deutsch 4
70 % Frauen (4)
(6) Frauen I Frauen (5) Frauen
70 % o
Auslér
(8) Frauen Frauen 6)
GroB-
serienfer-
tigung €0 %
(7) Méanner Ungelernte  (7)
w
(9) Manner Angelernte  (8)
Massen- 40 %
fertigung Ao
d. Halb- £
autom. .
geringe
(10) Frauen Qualifikation (9)
e Aus-
M (s lander
assen- -
fertg. d. i geringer
Transfer- (1) Ménner A Anspruch (10}
str.
Konti-
nuierliche . o
ProzeBfer- (12) Manner A
tigung
*) Beispiel: 73% der Betriebe des 1. Manner-Typs der
Einzelfertigung sind wiederzufinden in den
(13) Manner Typen »Gelernte mit hohem Anspruch«, »Gelernte mit
geringem Anspruche, =Deutsche Fraven«
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Mehrheit der Falle Beriihrungen zwischen jedem Typ der er-
sten und jedem Typ der zweiten Clusterung gegeben sind. Es
zeigen sich jedoch deutliche Schwerpunkte, die in Schaubild 4
ausgewiesen werden.

Ausgehend von den Typen nach Qualifikationsstruktur ist
dort jeweils dargestellt, wieviel Prozent der Betriebe eines
Typs dieser Clusterung sich bei welchen Typen der Cluste-
rung nach ,Arbeitsbedingungen” insgesamt in gréfierem
Umfang wiederfinden lassen. Das Spektrum reicht von nur
einer markanten Beziehung fiir den Typ ,,Massenfertigung
durch Transferstraen” (Typ (1 1) bis zu fiinf Bezugstypen bei
dem Miénner-Typ der ,,GroB3serienfertigung® (Typ (7)).

Deutlich wird, dal von den Typen mit Fertigungsverfahren
bis zu einer Ausbringungsmenge in GrofB3serien (wobei Typ
(7) nicht dazuzuzéhlen ist) Arbeitspldtze angeboten werden,
die vor allem von Gelernten und Frauen nachgefragt werden.
Dabei ist bei den Typen nach ,,Arbeitsbedingungen* insbe-
sondere der Typ ,,Deutsche Frauen“ stark ausdifferenziert:
er weist sieben wesentliche Beziige zu den Typen nach ,,Qua-
lifikationsstruktur® auf und hat damit — was in Schaubild 4
nicht unmittelbar angegeben ist — 91 % seiner Betriebe veror-
tet.

Fiir die zweite Hélfte der Typen nach ,,Qualifikationsstruk-
tur®, fiir solche also, deren Hauptverfahren durch Massen-
produktion und kontinuierliche ProzeBfertigung charakteri-
siert sind oder die alle Verfahren einsetzen, besteht das Nach-
fragepotential fiir Arbeitsplétze vor allem aus un- und ange-
lernten (médnnlichen) Deutschen und Auslédndern.

Eine Ausnahme ergibt sich lediglich fiir den Frauen-Typ mit
Massenfertigung durch Halbautomaten (Typ (10)), der seine
Arbeitskrifte — so wie die erste Hilfte der Typen — vor allem
bei (deutschen) Frauen und Gelernten bezieht.

Diese Strukturen lassen sich zusétzlich verdichten, wenn man
die Typen auf beiden Seiten weiter zusammenfaft.

Bei den Typen nach ,,Qualifikationsstruktur® geschieht das
dadurch, daf} die beiden Ménner-Typen bei Einzelfertigung
und die beiden Frauen-Typen bei Mittlerer Serienfertigung
jeweils vereinigt werden, und bei den Typen nach ,,Arbeits-
bedingungen* dadurch, daBl nur noch auf die Haupttypen-
Kennzeichnung Rekurs genommen wird, bzw. die drei Frau-
en-Typen zu zwei Typen vereinigt werden. Letzteres erfolgt
in der Weise, daf} der Typ ,,Frauen” in Anbetracht seiner un-
terdurchschnittlich hohen Ausldanderquote (19%) dem Typ
,Deutsche Frauen® zugeschlagen wird.

Schaubild 5: Gegeniiberstellung von Betriebstypen nach »Qualifikationsstruktur« und nach » Arbeitsbedingungen«

Typen nach Arbeits-
bedingungen
(Nachfrageseite des Marktes
fiir Arbeitsplétze)

Gelernte
(1(2)(3)

Frauen

(Zusammenfassung)
Typen nach Qualifikationsstruktur
{Angebotsseite des
Marktes fiir Arbeitsplatze)
(1) (2) Ménner
Einzel-
fertigung % %
(3) Frauen
¥x
(4) Ménner 65 9
Mittlere
Serienfer-
tigung
(5) (6) Frauen 64 %
(8) Frauen 70 %
(7) Mé@nner 69 %
(9) Manner
Massen-
fertigung 39 o
d. Halb- G
autom. ]
(10) Frauen
w e
Massen-
fertg. d. (11) Ménner
Transfer-
str.
oo
Konti- s
nuierl.
Prozefer- (12) Méanner 2
tigung A
(13) Ménner

) (5)

Ausl.
Frauen

un-,an-

gelernte

Deutsche
(7)(8)

un-, an-

gelernte

Auslénd.
8)(10)

*) Beispiel: 68% der Betriebe aus dem Ménner-Typen
(1) und (2) sind wiederzufinden bei den Typen
=Gelernte (1), (2), (3)=
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Betrachtet man nun Schaubild 5, so lifit sich verkiirzt aus-
driicken:

Einzel-, (Klein) und = Gelernte

Mittlere Serienfertigung und deutsche Frauen
Mittlere und = auslindische
Grofiserienfertigung Frauen

Grofiserien-, Massen- = un-,angelerntedeutsche

und auslindische
Minner

Kontinuierliche Prozeffertigung
und ,,Viel-Verfahren*-Fertigung

Massenfertigung durch = Gelernte und
Halbautomaten (Frauen-Typ) deutsche Frauen

6. Betriebstypen der Clusterung nach ,,Gré8en der Aus-
linderbeschéftigung*

Bei allen bisher dargestellten Typen variiert zwar die Ausldn-
derquote (im Falle der Typisierung nach ,,Qualifikations-
struktur zwischen 15 und 28, im Falle der Typisierung nach
»Arbeitsbedingungen® zwischen 16 und 31), dieses jedoch
nicht so stark, daf} die Situation derjenigen Betriebe mit weit
geringeren oder viel héheren Quoten der Beschiftigung aus-
landischer Arbeitnehmer explizit zum Ausdruck kommt. So
konnten z.B. insbesondere Betriebe mit sehr hohen Aus-
linderquoten iiber bisherigen Uberlegungen hinaus akzentu-
ieren, welche Nachfrageliicken deutscher Arbeitskrifte es in
bezug auf das Angebot von Arbeitspldtzen gibt. Ergebnisse
hierzu liefert die Clusterung nach Merkmalen der Ausldnder-
beschiftigung.

Als aktive Variablen wurden dabei jene Angaben der Betriebe
verwendet, die unmittelbar Umfang und Art der Beschéfti-
gung ausldndischer Arbeitnehmer beschreiben (vgl. 2.2). Es
ergaben sich 14 Cluster, wobei das Spektrum typ-bestim-
mender Ausldnderquoten von 8 bis 77 reichte. Die Interpreta-
tion der Typen — insbesondere jener mit niedrigem oder
durchschnittlichem Anteil ausldandischer Arbeitnehmer — er-
brachte gemessen an den bisherigen Ergebnissen jedoch
nichts Neues.

Es sollen deswegen — dem Gedanken der besonderen Akzen-
tuierung von Nachfrageliicken folgend — nur noch jene Typen
kurz beschrieben werden, die sich durch besonders viel Be-
schéftigung von Ausldndern auszeichnen.

Unter diesem Gesichtspunkt sind insgesamt 5 Typen zu be-
nennen. Typ (1) mit einer Ausldnderquote von 52,4 ist da-
durch charakterisiert, daB3 hier mehr als in jedem anderen Typ
Akkord- und Primienlohnarbeiten ausgefiihrt werden (81 %
der Auslénder und 49 % der Deutschen werden nach diesen
Lohnformen bezahlt). Da diese Art von Arbeiten sehr hdufig
von Angelernten durchgefiihrt wird, ergibt sich ein relativ
hohes Qualifikationsniveau fiir Deutsche (Index: 62) und fiir
die ausldandischen Arbeitnehmer sogar das zweithdchste Qua-
lifikationsniveau im Vergleich aller Typen dieser Clusterung
iiberhaupt (Index: 43).

Kennzeichnend sind unattraktive Arbeitsbedingungen. Hier-
fiir spricht vor allem die hohe Fluktuation, die mit einem In-
dex von 19,2 den zweithochsten Wert aller Typen erreicht,
und die Existenz eines anderen — hier nicht ausgewiesenen -
Typs, der nach dem Typ (1) am meisten Akkord- und Pra-
mienentlohnung aufweist, durch ein dhnlich hohes Qualifika-
tionsniveau (das dritthochste) der ausldndischen Arbeitneh-
mer auffillt und dennoch nur durch eine Auslédnderquote von
10,8 gekennzeichnet ist. Typ (1) hat einen Anteil von 3 % an
der Gesamtheit der Betriebe; durch die Hohe seiner Ausldn-
derquote dokumentiert er eine Nachfrageliicke von Deut-
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schen fiir Akkord- und Primienlohnzeiten unter ungiinstigen
Arbeitsbedingungen.
Seine Kurzbezeichnung soll lauten:

Typ (1) Viel Akkord- und Primienlohnarbeiten.

Die beiden folgenden Typen (2) und (3) weisen Auslander-
quoten von 54,3 bzw. 76,6 auf. Anders als bei Typ (1) ergeben
sich hier jeweils nur wenig Akkord- und Pramienlohnarbei-
ten. Beide Typen fallen vor allem wegen ihres sehr geringen
Qualifikationsniveaus fiir Ausldander auf (Index: 27 bzw. 12),
wihrend das Qualifikationsniveau der Deutschen relativ hoch
(Typ (2): 58) bzw. extrem hoch ist (Typ (3): 73). In beiden
Typen erreicht die Héufigkeit von Schichtarbeit ihre
hochsten Werte: jeweils 63 % der Ausldnder und 44% (Typ
(2)) bzw. 49 % (Typ (3)) der Deutschen sind davon betroffen.
Auch andere Arbeitsbedingungen erweisen sich als
ungiinstig, wobei dieses mehr noch fiir Typ (3) als fiir Typ (2)
zutriftt.

Dieses dokumentiert sich u. a. durch die beiden Fluktuations-
raten, die im Falle von Typ (2) einen iiberdurchschnittlich
hohen Indexwert von 16,0, bei Typ (3) aber den hochsten
Wert iiberhaupt, ndmlich 31,3, erreichen. Typ (2) hat einen
Anteil von 3 %, Typ (3) einen Anteil von 1 % an der Gesamt-
heit der Betriebe.

Beide Typen weisen auf Nachfrageliicken von Deutschen fiir
gering qualifizierte Arbeiten hin, die bereits zum groften Teil
von Auslidndern ausgefiihrt werden und Komplementarfunk-
tion zu hoher qualifizierten Arbeiten im gleichen Betrieb ha-
ben. Thre Kurzbezeichnungen sollen lauten:

Typ (2): gering qualifizierte Zuarbeit von Ausldndern fiir
Deutsche, Typ (3): extrem gering qualifizierte
Zuarbeit von Ausldndern
fiir Deutsche.

Das, was bei Typ (2) und (3) vor allem in bezug auf Ménner-
arbeit gilt, ist nun bei Typ (4) auf Frauenarbeit zu beziehen.
Hier ist zundchst der Unterschied im Geschlechter-Split zwi-
schen den Deutschen und den Ausldndern auffallend: Wéh-
rend der Frauenanteil bei den deutschen Arbeitskréften 28 %
ausmacht, betrigt er bei den Auslédndern 46 %. Hier werden
ganz eindeutig Nachfrageliicken von deutschen Frauen do-
kumentiert, denn bei den meisten anderen Typen ist der Ge-
schlechter-Split zwischen Deutschen und Ausléndern nahezu
identisch.

Neben Unterschieden in den Qualifikationsstrukturen (Qua-
lifikationsindex Deutsche: 68, Auslidnder: 19) ergibt sich eine
unterschiedliche Betroffenheit durch Schichtarbeit (Deutsche
22 % und damit weniger als in jedem anderen Typ, Auslidn-
der: 46 %), wohingegen dhnlich wie bei den Typen (2) und (3)
Aspekte von Akkord- und Prdmienlohnarbeiten eine sehr un-
tergeordnete Rolle spielen.

Dieser Typ weist eine Auslédnderquote von 45,9 aus, er hat ei-
nen Anteil von 2 % an der Gesamtheit der Betriebe. Seine
Kurzbezeichnung soll lauten:

Typ (4): unattraktive Arbeit fiir auslédndische Frauen.

Hinzu kommt schlieBlich Typ (5). Er ist dadurch gekenn-
zeichnet, daBl sowohl fiir die deutschen als auch fiir die aus-
landischen Arbeitnehmer sehr hohe (fiir Auslénder: die hoch-
sten) Qualifikationsniveaus gelten (Index 69 bzw. 48) und da-
bei sehr viele Auslédnder beschéftigt werden (Ausldnderquote:
38).

Analysiert man die Situation etwas genauer, so stellt sich her-
aus, dafl sowohl die Deutschen als auch die Auslander als An-
gelernte titig sind, wobei die Einsatzbedingungen nahezu
identisch zu sein scheinen:
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Der Anteil derjenigen, die Akkord- und Pramienlohn aufwei-
sen, ist sehr gering und kennzeichnet 20 % der Deutschen so-
wie 22 % der Ausldnder. Gering ist auch die Schichtbetrof-
fenheit, fiir die sich ebenfalls kaum Unterschiede ergeben
(Deutsche 36 %, Auslidnder 38 %).

Auch die Analyse weiterer Variablen gibt kaum Hinweise
darauf, was die grundlegende Ursache fiir die hohe Auslin-
derquote sein konnte. Es liegt nahe zu vermuten, daf} hier
Nachfrageliicken vor allem durch regionale Bedingtheiten der
Versorgung mit Arbeitskriaften signalisiert werden, Ausldn-
der also substitutive Funktion haben.

Typ (5) hat einen Anteil von 3 % an der Gesamtheit der Be-
triebe. Insgesamt werden durch die hier dargestellten Typen
13 % aller Betriebe erfafit. Seine Kurzbezeichnung soll
lauten:

Typ (5): qualifizierte Arbeiten fiir Ausldnder.

7. Gegeniiberstellung von Betriebstypen nach ,,Qualifi-
kationsstruktur, ,,Arbeitsbedingungen® und ,,Groflen
der Auslidnderbeschiftigung“

Im folgenden soll nun dargestellt werden, wo diese — Nach-
frageliicken signalisierenden — Typen in dem bereits beschrie-
benen Gefiige der Clusterungen nach ,,Qualifikationsstruk-
tur” und ,,Arbeitsbedingungen® wiederzufinden sind.

Da sie auf der Nachfrageseite angesiedelt werden kénnen, soll
es hier ausreichen, sie der Clusterung nach ,,Arbeitsbedin-
gungen“ gegeniiberzustellen.

Schaubild 6 vermittelt dazu einen Uberblick. Ausgehend von
den Typen nach ,,GroBen der Ausldnderbeschéftigung® wird
auch hier wieder dargestellt, wieviel Prozent der Betriebe ei-
nes Types sich insgesamt bei welchen Typen der Clusterung
nach ,,Arbeitsbedingungen® in gréBerem Umfang wiederfin-
den lassen.

Dabei ist zu vermuten, daf} sie insbesondere dort wiederzu-
finden sind, wo auch unter dem Clustergesichtspunkt ,,Ar-
beitsbedingungen® Massierungen der Ausldnderbeschéfti-
gung festgestellt wurden.

Diese Vermutung trifft jedoch nur zum Teil zu. Sie gilt fiir die
Typen:

Typ (1): Viel Akkord- und Pradmienlohnarbeiten,

Typ (2): Gering qualifizierte Zuarbeit von Auslédndern fiir
Deutsche,

Typ (3): Extrem gering qualifizierte Zuarbeit von Auslin-
dern fiir Deutsche

Diese allein finden ihr Pendant in nennenswertem Umfang bei
den ermittelten drei Auslidndertypen der Clusterung nach
,»Arbeitsbedingungen®:

Typ (6): Ausldndische Frauen, Typ (9): Ausldnder mit gerin-
ger Qualifikation, Typ (10): Auslédnder mit geringem An-
spruch.

Nicht zutreffend ist die Vermutung indes fiir die beiden ver-
bleibenden Typen:

%) Um eine gleichzeitige Darstellung des Bezugs der Typen nach ,Qualifika-
tionsstruktur® und nach ,,GroBen der Ausldnderbeschéftigung” auf die
Typen nach ,Arbeitsbedingungen® graphisch zu ermoglichen, wurden
letztere in Abb. 6 doppelt und zwar spiegelbildlich dargestellt.

%) In der unter 1. erliuterten Eingrenzung
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Typ (4): unattraktive Arbeit fiir ausldndische Frauen
Typ (5): qualifizierte Arbeiten fiir Ausldnder.

Ihr Bezug liegt — wie Schaubild 6 verdeutlicht®®) — ausgerech-
net bei ,,deutschen* Typen der Clusterung nach ,,Arbeitsbe-
dingungen®, es betrifft dies die gelernten Typen (1) und (3)
sowie den Frauen-Typ (4).

Durch diesen Sachverhalt wird verdeutlicht, dal es sich im
Falle des Typs ,,qualifizierte Arbeiten fiir Ausldnder” um ei-
nen prononciert substitutiven Bedarf an ausldndischen Ar-
beitskriften handelt, der sich von den géngigen Vorstellungen
der Auslénderbeschéftigung abhebt und deswegen auch an
unerwarteter Stelle wirksam wird. Bei dem Typ ,,unattraktive
Arbeit fiir ausldndische Frauen® ist dagegen davon auszuge-
hen, daB hier schirfer als anderswo eine Trennung zwischen
attraktiven und unattraktiven Arbeitspldtzen moglich wird,
die sich dann von einem entsprechend klar ausgerichteten
komplementdren Bedarf an ausldndischen Arbeitnehmern
umsetzt, ohne infolge seiner Abgegrenztheit den Betrieb zum
typischen Auslidnderbetrieb zu machen.

Faflt man die hier besprochenen Ausldndertypen entspre-
chend ihrem unterschiedlichen Bezug in die zwei Typen:

- sehr viel Auslénder (Typ (1), (2), (3)

- Sondertypen (Typ (4), (5)

zusammen, so ergibt sich die verkiirzte Ubersicht des Schau-
bilds 7. Diese Ubersicht 14Bt sich als ein auf wesentliche Ele-
mente reduziertes Beziehungsgeflecht des Marktes fiir Ar-
beitspldtze im verarbeitenden Gewerbe auffassen, dessen Re-
levanz hier zur Diskussion gestellt werden soll. Das
Beziehungsgeflecht wird abgeleitet aus einer Differenzierung
der industriellen Arbeitssituation primir nach Gesichts-
punkten der fachlichen Qualifikation von gewerblich Be-
schiftigten sowie nach Gesichtspunkten der Attraktivitit von
Arbeitsplatzbedingungen.

Die dabei ermittelte Struktur kann als Ergebnis eines Ver-
suchs betrachtet werden, Kriterien fiir die Definition von
homogenen Teilarbeitsmérkten zu ermitteln und solche Teil-
arbeitsmérkte voneinander abzugrenzen.

Dabei wird fiir die Gesamtheit des verarbeitenden Gewer-
bes?) ersichtlich.

- welch grundlegende Bedeutung jeweils dem technischen
System der betrieblichen Produktion zukommt,

- wo Problemgruppen von Arbeitskréften (ausldndische Ar-
beitnehmer, aber auch Frauen und Ungelernte) verortet
sind,

- wie stark die Verhiltnisse innerhalb der einzelnen Wirt-
schaftszweige differieren.

Inwieweit diese Informationen geeignet sind, bessere An-
satzpunkte und Mittel fiir eine Intervention 6ffentlicher Ar-
beitsmarktpolitik zu erarbeiten, hangt ab von den jeweiligen
Problemgruppen, auf die diese Arbeitsmarktpolitik abstellen
soll, ebenso wie von den Zielvorstellungen, die damit ver-
bunden sind. Aussagen hierzu miiiten durch ausfiihrliche
Diskussionen erarbeitet werden.
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Schaubild 6: Gegeniiberstellung der Betriebstypen nach »Qualifikationsstruktur«, » Arbeitsbedingungen« und »Groflen der Auslinderbeschiftigung«

(Angebotsseite des

Typen nach Qualifikationsstruktur

Marktes fiir Arbeitsplétze)
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619 Unattraktive
Deutsche Deutsche Arbeit fir
Frauen (4) Frauen (4) Frauen
Frauen (5) Frauen (5)
Ausléndische Ausléndische
Frauen (6) Frauen
Ungelernte  (7) Ungelernte  (7) Zuarbeit von
64 9% Auslandern fir
Deutsche Deutsche (2)
Angelernte  (8) Angelernte  (8)
sehr
viel Aus-
20 % | Akkord-, Pra- lander
geringe @ geringe mienlohn M
Qualifikation Qualifikation (9)
Aus-
lander Zuarbeit von
p— pom— 38 % | Ausland. fiir a
Deutsche
Anspruch  (10) Anspruch  (10) —

*) Beispiel: 73% der Betriebe des 1. Ménner-Typs der Eir igung sind wiederzufinden in den Typen
~Gelernte mit hohem Anspruch=, =Gelernte mit geringem Anspruch=, Deutsche Frauens=

**) Beispiel: 37% der Betriebe des Typs »Qualifizierte Arbeit fir Auslander« sind wiederzufinden
in den Typen =Gelernte mit hohem Anspruch« und =Gelernte mit geringem Anspruche«




Schaubild 7: Gegeniiberstellung der Betriebstypen nach »Qualifikationsstruktur«, » Arbeitsbedingungen«
und »Groflen der Auslinderbeschiftigung« (Zusammenfassung)

Typen nach GréBen
der Auslénder-
beschéftigung
(besondere Nach-
frageliicken

von Deutschen)

Aus-
lander-
Sonder-
formen

sehr

viel
Ausléan-

der

Typen nach Qualifikationsstruktur Typen nach Arbeits-
(Angebotsseite des Marktes bedingungen (Nachfrageseite
fiir Arbeitsplétze) des Marktes fiir Arbeits-
pléatze)
(1) (2) Méanner
Einzel-
fertigung 69 5
J
(3) Frauen
% % Gelernte
(M@)3)
(4) Ménner
65 9%
Mittlere 69 %)
Serienfer-
tigung
64 Dt.
(5) (6) Frauen % Frauen
(4)(5)
(8) Frauen 70 %
Ausl.
Frauen
(6)
{7) Ménner §9%
(9) Méanner
Massen- un-, an-
fertigung 39 % gelernte 49 %
t: :1:::— deo Deutsche
utom. 8
(10) Frauen ® ne
“*
un-, an-
M) M gelernte
(1) Manner Auslénd,
(9) (10)
ofe .
1)
| {12) Ménner
nt
*) Beispiel: 69% der Betriebe aus den Ménner-Typen (1) und (2) sind
wiederzufinden bei den Typen »Gelernte (1), (2), (3)«
(13) Ménner **) Beispiel: 69% der Betriebe aus den Typen »Auslénder-Sonderformena
sind wiederzufinden bei den Typen =Gelernte (1), (2), (3)=
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