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ATDEILSSYSTRIME. ...ccceiiiiirersisrrrssnnrenrarneesocsssssssssssessssssasssssessssssssssssssssssssssssesd
2.1.1. Arbeitssysteme und SyStemMAarteN......ccccceeeeeeeeeeccccsssssssssessssssssssssssssssssssssd

Definition des Begriffs ,,SyStem.......cuievviierviiiisrinisnccssrncsssrrcsssrscsssncssssssssassossnssoes 5

Ein System ist eine abgegrenzte Gesamtheit von Elementen, zwischen denen
bestimmte Beziehungen bestehen oder hergestellt erden kdnnen.

Unterscheidung der Systeme nach der Art ihrer Elemente....... 5

Bei sozialen Systemen bestehen Beziehungen zwischen den Menschen
als wichtigstes Systemelement.

Bei rein technische Systemen wird die Verkniipfung von Maschinen
betrachtet.

Soziotechnische Systeme (Mensch- Maschinen- Systeme) sind

dadurch gekennzeichnet, dass Beziehungen zwischen Menschen, zwischen
Maschinen und zwischen Mensch und Maschine auftreten.

Diagramm der Arten von SYStemMeN.......ccueeieeiseeissncssensseecssacsssnssaccssecsssesssessssssssasases 6

2.1.2. Systembegriffe.....cccuuvnvrrrsnnnrreiiciiciccssssssssssnssnssssssssscsssssssssssssssesnesss 0/ 7/8/9

Das Arbeitssystem dient der Erfiillung einer Arbeitsaufgabe. Es wird mit Hilfe der
folgenden sieben Systembegriffe beschrieben.

Die sieben Systembegriffe.......iuiieeiieciincssensseeisecnnncssenssecnsecsnncsnessecsssecssnes 6/7/8/9

Arbeitsaufgabe (Anforderung an Menschen, Tétigkeiten auszuiiben, die der
Zielrichtung dienen, sie kennzeichnet den Zweck der Arbeitssysteme. Bsp.
Briefe schreiben, Rechnungen buchen.......

Arbeitsablauf (ist das rdumliche und zeitliche Zusammenwirken von Mensch
und Betriebsmittel, durch das die Eingabe in die Ausgabe tiberfiihrt wird. Wird
auch als Prozess bzw. Zeitverhalten des Systems bezeichnet. (wer, wo, wann,
womit , wie))

Menschen

Betriebs- bzw. Arbeitsmittel sind Systemelemente, bestimmen im
Zusammenwirken mit der Organisation die Kapazitdt des Arbeitssystems

Bsp. Anlagen, Einrichtungen Maschinen........

Eingabe besteht im allgemeinen aus Arbeitsgegenstéinden, Informationen und
Energie, die im Sinne der Arbeitsaufgabe verdandert oder verwendet werden, in
Dienstleistung kann das auch ein Mensch sein Bsp. Patient beim Zahnarzt,
sonst Rohstoffe, Halbfabrikate......

Ausgabe besteht im Allgemeine aus Arbeitsgegenstdnden, Informationen und
Energie , die im Sinne der Arbeitsaufgabe veridndert, verwendet oder neu



erstellt wurden. Bsp. Hergestellte Fernsehgerite, gebuchte Rechnungen,
transportierte Waren.....

- Umwelteinfliisse hier runter werden physikalische , chemische, biologische,
organisatorische und soziale Faktoren zusammengefasst, die das Verhalten des
Systems und die Eigenschaften der Elemente, insbesondere der Menschen und
Betrieb- und Arbeitsmittel mit beeinflussen.

Definition des Begriffs ,,Arbeitsbedingungen®.............cccceevicevericnsreccsencssssrcsssrrcssnnnes 9

Unter Arbeitsbedingungen werden neben den Umwelteinfliissen alle technische
und wirtschaftliche Einfliisse verstanden, die den Menschen bei der
Aufgabenerfiillung beeinflussen kdnnen.

2.1.3. SyStemMEroBeN.....cccccerecrrcnennrerresiecsscsssssssssssesssssssssasssssssssssosssssssssssssssascsss 1 )

Arbeitssysteme konnen sehr unterschiedliche Gréf3en haben
- das kleinste Arbeitssystem ist der einzelne Arbeitsplatz. Dieser ist ein Mikro
Arbeitssystem.
- Makro — Arbeitssysteme sind Abteilungen oder der gesamte Betrieb.

Diagramm der unterschiedlichen Arbeitssystem Grofien...........eeeerversseecseecsnnes 10

2.1.4. ADIaufabSCRNItE....ceueeeeireeecereniereecerencereecreeeecsesscssesccssssessssesssssesssssssanseel 1

Ablaufabschnitte sind Teile eines Arbeitsablaufes. Eindeutig definiert sind die drei
Gliederungsstufen ,,Gesamtablauf*, ,,Vorgang*, ,,Vorgangselement*. Dariiber hinaus

kann es sinnvoll sein, zwischen diesen Gliederungsstufen noch weiter Ablaufschritte

zu definieren.

Der Gesamtablauf und weiter Gliederungsstufen siehe ,,Organisation der
Arbeit“(Seite)

Mit Vorgang wird der Abschnitt eines Arbeitsablaufs bezeichnet, der in der
Ausfiihrung an einer Mengeneinheit eines Arbeitsauftrages besteht.

Vorgangselemente sind Ablaufabschnitte, die weder bei ihrer Beschreibung noch bei
ihrer zeitlichen Erfassung weiter unterteilt werden konnen.
Sie werden unterschieden in
- Bewegungselemente ( 5 wichtigste )
Hinlangen zu einer Hiille eines Textmarkers
Greifen der Hiille
Bringen der Hiille zu einem Textmarker
Fiigen der Hiille auf den Textmarker
Loslassen der Hiille

- Prozesselemente
e Doppelhub beim Pressen
e Schwei3vorgang beim Punktschweillen
e Mechanischer Anstellvorgang



2.2. Arbeitsverfahren, Arbeitsmethoden und Arbeitsweise......ccccoeeeeececeenens 12

Arbeitsverfahren

Unter Arbeitsverfahren wird die Technologie verstanden, die zur Verdnderung des
Arbeitsgegenstandes im Sinne der Arbeitsaufgabe angewendet ist.

Bsp. Hierzu zdhlen im Maschinenbau Verfahren der spanlosen und spanabhebenden
Formgebung, thermische Behandlungen......

Arbeitsmethode

Die Arbeitsmethode besteht in den Regeln zur Ausfiihrung der Arbeit durch den
Menschen bei einem bestimmten Arbeitsverfahren.

Bsp. Hier miissen ergonomische Gesichtspunkte einbezogen werden

Arbeitsweise

Die Arbeitsweise ist die individuelle Ausfithrung der Arbeit geméal3 der
Arbeitsmethode.

Bsp. Die Arbeitsweise besteh hauptsdchlich in der individuellen Ausnutzung des
Spielraums einer vorgeschriebenen Arbeitsmethode. Mitunter wird unter Arbeitsweise
auch eine Anderung der Arbeitsmethode verstanden.

Mit Arbeitsweise und Arbeitsmethode wird demnach beschrieben, in welcher
Art und Weise der Mensch bei der Ausfiihrung des Arbeitsablaufes beteiligt
sein soll, bzw. ist.

(Steht noch ziemlich interessantes auf Seite 12)

P80 TR T2 1] 11 ) 1 0 13

Die Leistung ist die Ausgabe bzw. das Arbeitsergebnis des Arbeitssystems,
bezogen auf eine bestimmte Zeit:

Ausgabe  Arbeitsergebnis
Zeit Zeit

Leistung =

Falls das Arbeitsergebnis eine Menge bei bestimmter oder auch unbestimmter Qualitat
ist entspricht die Leistung einer Mengenleistung.

Menge

Mengenleistung =
& & Zeit



Daneben konnen auch Merkmale wie Termintreue, Qualitit, Nutzung der
Betriebsmittel oder dhnliches eine Leistung charakterisieren.
Mengenleistungen , die in der Planung verwendet werden haben im allgemeinen

folgende Malleinheit.
M
Mengenleistung = _ense (z.B 200t pro Stunde)
Zeiteinheit
) Menge .
Mengenleistung = o (z.B. 1 Vordruck pro 3,5 min)
elt

Die Stiickzeit ist der Kehrwert der Mengenleistung.

. ) Zeit
Stiickzeit = —
Stiick
" . Zeit
Stiickzeit = —
Mengeneinheit

2.4, ArDeitSteilung....uueeeeeeeeiieiciisiississssnnnnnnsaneessscscsssssssssssssssssssssssssssscssess 14/ 15/16

Arbeitsteilung ist die Teilung einer Arbeit nach Menge und Art auf mehrere
Menschen bzw. Betriebsmittel.
Hier wird unterschieden in:
- Mengenteilung
Mengenteilung ist die Teilung einer Arbeit auf mehrere Menschen bzw.
Betriebsmittel derart, dass jeder Mensch bzw. jedes Betriebsmittel den
gesamten Arbeitsablauf an einer Teilmenge aus fiihrt.
Ziel: Arbeitsauftrag soll durch Teilung in kiirzester Zeit fertig gestellt sein.
- Artteilung
Artteilung ist die Teilung einer Arbeit auf mehrere Menschen bzw.
Betriebsmittel derart, dass jeder Mensch bzw. jedes Betriebsmittel einen Teil
des gesamten Arbeitsablaufes an der Gesamtmenge ausfiihrt.
Ziel: die Mengenleistung soll durch Spezialisierung erhdht werden.
- Objektteilung
Diese Art der Arbeitsteilung findet man vor allem im Bereich der Verwaltung.
Hier wird nach betrieblichen Produkten oder Dienstleistungen geteilt. Das
Arbeitsvolumen wird auf mehrere Stellen derart verteilt, dass jede Stelle an
einem bestimmten Objekt alle Verrichtungen ausfiihrt.

In der Sprache der Systemtechnik ist die Arbeitsteilung die Aufteilung eines
Beispiele zwischen Mengen und Artteilung

,Mengenteilung®, , Artteilung* und ,,Mischform aus Art- und
IMENEENLEIIUNG ... .ottt ettt eate et et e et esbeenbeaneeensaeeaseeene 16



2.5. Stelle und ArbeitSPlatz......cccccvcvvvvvnnneenreeiieccccscssscssssnnnsssssssessessssssssssssssense 1 7

Die Stelle

Die Stelle ist die kleinste organisatorische Einheit, der eine oder mehrere Teilaufgaben
zugeordnet sind.

Grundsatz :Aufgabe, Kompetenz und Verantwortung jeder Stelle miissen einander
entsprechen und eine Einheit bilden.

Der Arbeitsplatz

Der Arbeitsplatz ist der riumliche Bereich im Arbeitssystem, in dem die
Arbeitsaufgabe erfiillt wird.

Je nachdem , ob ein oder mehrere Mensche an einer Stelle oder an mehreren Stellen
zusammenwirken wird einerseits zwischen Einzel- und Gruppenarbeit sowie
andererseits zwischen Einstellen — und Mehrstellenarbeit unterschieden.

zur Zuordnung der Begriffe nach der Anzahl der Menschen............. 18
Einzelarbeit
Einzelarbeit ist die Erfiillung der Arbeitsaufgabe eines Arbeitssystems durch
einen Menschen.
Gruppenarbeit
Gruppenarbeit ist die Erfiillung der Arbeitsaufgabe eines Arbeitssystems durch
mehrere Menschen.
Einstellenarbeit
Einstellenarbeit ist die Erfiillung der Arbeitsaufgabe eines Arbeitssystems an
einer Stelle durch einen oder mehrere Menschen.
Mehrstellenarbeit
Mehrstellenarbeit ist die Erflillung der Arbeitsaufgabe eines Arbeitssystems an
mehreren gleichzeitig eingesetzten Betriebsmitteln oder an mehreren Stellen
eines Betriebsmittels durch einen oder mehrere Menschen.

zu Einstelle und Mehrstellenarbeit.. .. eeeeieeeeeeeennencceeeeereeeneneeeseceseseane 19

Kennzeichen der MehrstelleNarbDeit........ccceveeeeeeeecceeeeeeeeeeenneessesceseessssssssssssesssssssssssens 20

2.6. Arbeitssystemtypen

Die Arbeitssystemtypen kennzeichnen die ortliche Beweglichkeit der
Systemelemente zueinander und gegeniiber ihrer Umwelt.

der wesentlichen Arbeitssysteme...............ccoccueeiiiniiieniieniieeiieeeee e 21

Ortsgebundene, ortsfeste (stationire) Arbeitssysteme................ccocceeevviieniiennneennnne. 22
Ortsverinderliche (mobile) Arbeitssysteme.................ccooceeviiiiniiinniiinnieeceeee 22



Prozesse im Unternehmen

Mit Hilfe einer systematischen Analyse und Gestaltung der Prozesse und eines
Prozessmanagments konnen Abldufe vereinfacht standardisiert und beschleunigt werden.
Mit den Mitarbeitern miissen :

die Prozesse analysiert
auf Schwachstellen untersucht und
die Prozesse gemeinsam verbessert werden

20 Basiswissenooooooooooooooo.................u-uuuuuuuuuuuuuuuuuu.-...................oooooooooooooooooooooooooooooz

2.1 Normenforderung DIN ISO 9001:2000.......cceceeeeiieicccsscssccssnssasaessesccsssssssses2

Die DIN ISO 9001:2000 fordert die Einfiihrung von prozessorientierten Strukturen in den
Unternehmen. Sie befiirwortet einen prozessorientierten Ansatz im Management, in
der Organisation und in deren Prozessen. Es muss sicher gestellt sein, dass:

die Prozesse festgelegt und eingefiihrt sind die Prozesse wirksam die
erforderten Ergebnisse liefern

die Prozesse hinreichend beschrieben werden

entsprechende Dokumentationen vorliegen

die Ergebnisse der Prozesslenkmassnahmen festgehalten werden

die Methoden und Arbeitsweisen innerhalb der Prozesse festgelegt sind
Regelungen fiir das Messen, Uberwachen und FolgemaBinahmen vorliegen.

der Grundlagen der Prozessorientierung nach DIN ISO 9001.....cceeeereerersuccneenes 3

2.2 Geschaftsprozesse im Unternehmen.........cccccceeeencsccrnnnnennneesnesccsscsssssososeensd

Definition des Begriffes Prozess
Ein Prozess ist ein Satz von in Wechselbeziehung stehenden Mitteln und Tatigkeiten , die
Eingaben erhalten und diese in Ergebnisse umwandeln.

Ein Prozess ist damit das zielgerichtete Zusammenwirken von Ressourcen zur
Bewiltigung einer Aufgabe. Die Ressourcen eines Prozesses sind :

die menschliche Arbeit
Informationen

Das Betriebs- bzw. Arbeitsmittel
Das Kapital

Charakterisierung eines Prozesses durch

Vorhanden sein interner oder externer Lieferanten- Kunden —
Lieferantenbeziehungen

Ein externes oder internes Ereignis, das den Prozess auslost
Eindeutige Zieldefinitionen von Prozessbeginn und- ende
Verarbeitung eines Inputs in einen Output (nach Regeln)



- Abteilungs- und funktionsiibergreifender Ablauf -

- Materieller und /oder informationeller Charakter

- Mehrschichtige Struktur

- Bedienung eines externen oder internen Kunden mit definierbaren Leistungen

GESCRATESPIOZESSC..uuiieceiieiuriesuricsnricsntinsnnessnnissssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssasssnss 4

Definition GesChAftSPIroZess........ccueiicvvricnssercsssrrcsssrncssriesssriesssssessssssssssssssssssssssssssssses 5
In einem Geschéftsprozess sind alle die Aktivitdten zusammengefasst, mit denen eine
angestrebte Leistung erstellt wird, die an interne oder externe Kunden {ibergeben wird,
und die fiir diese einen Wert darstellt. Sie miissen unternehmensiibergreifend sein.

Bei einer Analyse des gesamten Wertschopfungsprozesse werden alle
wertsteigernden Tatigkeiten aufgefiihrt. Man unterscheidet in primére und sekundére

Aktivititen.
»Der Wertschopfungsprozess im Unternehmen®.......eeeeeecsecseecseccsensaccnennes 5
»Die Wertschopfungskette im Unternehmen.....eeeeeseeesessuecsenseecssecsecssesanes 6
Einstellung von Prozessen und Prozessverkniipfungen..............cceeeeesecccseeccsnecsnnnes 6

- nach der Leistungsart
sind als erstes Produktions- und Dienstleistungsprozesse zu unterscheiden
- nach der Art der Wertschopfung
konnen direkte und indirekte Wertschopfungsprozesse unterschieden
werden
- nach der Art der Ausfiihrung
werden die operativen und die dispositiven Prozesse unterschieden
- nach der Art der Komplexitit
sind Makro- und Mikro- Prozesse zu unterscheiden.
- nach der Bedeutung
fiir den Geschiftserfolg sind Primér- und Sekundérprozesse zu
unterscheiden

»Einstellung von Prozessen und Prozessverkniipfungen®...........ccecceeevuvecnnes 7

2.3 ProzessorganiSation.........ccccccececcssessessnsesssssssssessccssssssssssssssssssasssssassssssssssssses |

Die Prozessorganisation wird unterschieden iNu........ceeieenseecssencsensseesseecsnncsensecesees 7
- Prozessorientierung
- Prozessgestaltung
- Prozessmanagement
»Bezugsrahmen fiir die Prozessorganisation®............cceveevecseesecseecsecseenanes 8
Definition ,,Kernkompetenzt..........uiinviicivnicissecssrncssssncssssscsssssossssossssssssssssssssssans 8

Unter Kernkompetenz wird die funktionsiibergreifende Biindelung des vorhandenen Kern-
Know- Hows der Mitarbeiter mit dem im Unternehmen vorhandenen Potential verstanden.



Die Kernkompetenz muss innerhalb der Kernprozesse umgesetzt werden. Diese sind fiir den
Erfolg besonders wichtige Prozesse.
Schliisselgroffen zum Messen der KernkOmpetenz...........ceeceeseeeccsencccssnccsssecsssnesnns 9

- Kosten

- Zeiten

- Qualitat

- Service

- Flexibilitat

- Termintreue

Diese Kernkompetenzen sind in drei Strategiefelder unterteilt.......ccoceerueereeseeeseccecnnnee 9
- Kundenorientierung

- Mitarbeiterorientierung
- Prozessorientierung

»Erfolgreiche Unternehmensstrategie®..........covvevvenseenseecseencrnncsensecesees 10

Zielsetzungen, die bei dieser Prozessoptimierung mit erfiillt werden
(Kooperationsziele)
-kundenorientierte Zahlen
- prozessorientierte Zahlen
- mitarbeiterorientierte Zahlen

»Kooperationsziele einer ganzheitliche Prozessoptimierung®......coeeeesseene 11

»Grundlagen der prozessorientierten Unternehmensentwicklung®....... 12

2.4 Umsetzung der Prozessorientierung........ccccceeecesessscsensssssssssessscssssssssssssssens 13
2.4.1 Vorgehensmodell..........uueeeeeiiiiciiiiisessesssssnnnnnnnaesiesccssssssssssssssssssasssssees 13

Um eine Prozessorientierung im Unternehmen zu erreichen muss ein
Vorgehensmodell erstellt werden. Es miissen folgende drei Felder integriert werden,
die in einem Prozessmodell beschrieben werden:

- Prozessorientierung als Unternehmerische Philosophie

- Mit der dazugehdrigen Strategie der Prozessgestaltung

- Das Prozessmanagement im Unternehmen

»Umsetzung der Prozessorientierung im Unternehmen“..................... 13
2.4.2 Prozessorientierung als unternehmerische Philosophie......................14

Definition Prozessorientierung.........ecicceeinsercnsnicssnnrcssseecsssnessssscsssssssssssessssssssssssnns 14
Bei der Prozessorientierung als unternehmerische Philosophie geht es um die
Ubertragung der prozessorientierten Denk- und Handlungsweisen auf alle Beteiligten
im Unternehmen , dh. gleichermafen fiir Vorgesetzte und Mitarbeiter {iber alle
hierarchischen Ebenen zwecks Ausrichtung der Aktivititen auf die Prozesse mit dem



Ziel einer kontinuierlichen Prozessverbesserung.

Wesentliche Aspekte der Prozessorientierung............ecceeeceserccssercsssnrcssrscssasscssnnee 14
- Orientierung am Kunden
- Orientierung am Durchlauf

Verwirklichen von Unternehmenszielen durch die Prozessorientierung.................. 14
- Verkiirzung der Durchlaufzeiten

Senkung der Kosten

Steigerung der Qualitét

Erh6hung der Kundenzufriedenheit

2.4.3 Prozessgestaltung als unternehmerische Strategie ..........cccceeeccnneeeeeec 15
2.4.3.1 Grundgedanke der Prozessgestaltung

Kerngedanke der Prozessgestaltung........ccceeeeeeiicseniicicsnneeccisnnecsssssssnscssssseecsssssssccnes 15
Kerngedanke der Prozessgestaltung ist, dass sich der strukturelle Aufbau einer
Unternehmung an den betrieblichen Prozessen orientiert, d.h. es wird eine Ausrichtung
der Aufbauorganisation an den Bedingungen der Betriebsabldufe (Prozesse)
vorgenommen.

Ablosung der funktionsorientierten Betrachtung zu einer
Prozessorganisationsbetrachtung mit

- Fiihrungsprozessen

- Kernprozessen

- Unterstutzungsprozessen

»funktionsorientiert in Prozessorganisationsbetrachtung®..................... 16
2.4.3.2 KernpProzesse......cciccecccncsscssssnnnsnneeessecssssssssssssssssssssssssasssssssssssssnesne L 1
Definition KernProzesse........ o eieeiinneicnsnicsssnccsssnccsssncsssssssssssssssssesssssssssssssssssssssss 17

Kernprozesse sind die strategisch wichtigen Prozesse im Unternehmen, die sich am
Unternehmenszweck orientieren und die vorhandenen Kernkompetenzen so einsetzen,
dass der angestrebt Prozess-Output den vorher mit dem Kunden vereinbarten Nutzen
tatsichlich erreicht.

Beispiele fiir Kernprozesse.........coeiieieiccssnnicsnnissssnnssssicsssnsssssnssssssssssssssssssssssssssssssss 17

Identifikationsfragen der Kernprozesse und Kernkompetenzen................c...... 17
Wer ist die Zielgruppe fiir das Ergebnis aus dem Prozess
Wie ist die Forderung unserer Zielgruppe
Welches ist unser Angebot flir diese Zielgruppe
Wie hebt sich unser Angebot vom Wettbewerb ab
Worin besteht der Wettbewerbsvorteil hinsichtlich der Schliisselfaktoren
Welche Leistung bietet der Wettbewerb
Welche zusitzliche Leistung bietet der Kernprozess aufgrund der
vorhandenen Kernkompetenz



2433 FURrUNGSPIrOZesSe...eeceiiiiiciiccssisssssessnnssnssassessssssssssessssssssssssssssssssss 18

Definition FUNrungSProzesse.. ... eiieiiessninssnninsnncssnnssssssssssssssssssssssssssssssssnssssssses 18
Fiihrung- bzw. Managementprozesse sind Prozesse, welche die langfristige
Daseinsberechtigung und das Ziel einer Organisation sicherstellen. Hierzu gehdren:

- Unternehmensstrategie und Entwicklung

- Unternehmensfiihrung

- Mittel- und langfristige Unternehmensplanung

- Suche nach Investitionspotentialen

- Aufrechthaltung des technologischen Standards

- Management —Review, interne Audits

- Personalentwicklung

- Betriebliches Vorschlagswesen

- Gewihrleisten und Begrenzen von Risiken

2434 UnterstitZUunGSPrOZeSSe.eeeeeeeeeceecsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 1 8
Definition UnterstiitZuUngSProzZesse......cccceveieessrecsssrcsssressssressssssssssesssssosssssosssssssssses 18

Unterstiitzungsprozesse beinhalten die notwendigen Aktivititen zur Unterstiitzung der
Kernprozesse, beispielsweise Personalmanagement- Aktivititen oder
Instandhaltungsfunktionen, wobei sich die Anforderungen an diese
Unterstiitzungsprozesse aus der Analyse der Kernprozesse ableiten.

Beispiele Filr UnterStiitZUNGSPIOZeSSe.... ..o uuieessuriesnncsssnnsssnsssssesssssssssssssssssssssssssssass 18

“Zusammenwirken der Geschiftsprozesse im Unternehmen“............... 19



Arbeitsrecht Grundlagen

1. Grundstrukturen im ArbeitSreCh ... . eeeeeeeecerecereereecescessecssecsseessenssee 1
1.1 Begriffe, Bedeutung und Entwicklung des Arbeitsrechtes................. 1
Definition Arbeitsrecht 1

Arbeitsrecht ist das Recht der in persdnlicher Abhéngigkeit geleisteten Arbeit. Es
enthélt Rechtsregeln, die sich mit der in abhéngiger Tadtigkeit geleisteten Arbeit
beschéftigen und regelt so das Verhéltnis von Arbeitgeber zu Arbeitnehmer, das
normalerweise seine Grundlage im Arbeitsvertrag hat, sowie das Verhéltnis zu den
Mitarbeitern.

»Grundstrukturen im Arbeitsrecht®.........ccccoveeeeeeeeececrscsssnareeeececessssnnees 1

Definition Arbeitnehmer
Er ist in den Organisationsbereich des Arbeitgebers eingegliedert und an dessen
Weisungen gebunden. Begrifflich wird unterschieden in Arbeiter und Angestellter.

Definition Arbeitgeber

Der Arbeitgeber ist derjenige , der mindestens einen Arbeiter beschiftigt . Dabei
konnen sie natiirliche oder juristische Personen sein und haben das Recht der
Direktionsbefugnis.

»Wechselbeziehung zwischen Arbeitgebern und Arbeitnehmern*

3. PraxiSanwendungeN.........cceeerneeecssneeccsssneecssssnessssssnesssssseesssssescsssssassssns 17
Rechte des Betriebsrates nach dem Betriebsverfassungsgesetzes...........ccceeereeunee 17
Abmahnung wegen Verstol3 gegen arbeitsvertragliche Pflichten.............. 22
Information des Betriebsrates iiber eine ordentliche Kiindigung .....cce.eeee. 23
Ordentliche Kiindigung des ArbeitSverhaltniSSes..eeeeeeeessecssessecsseeseesaesanee 24
Information des Betriesrates iiber eine geplante Versetzung bzw.
UMGIUPPICTUNG evveessressssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssasssssssssssssssssasssss 25
Innerbetriebliche Stellenausschreibung.....eceeeececcsrecssrsseresesssnnssnrsssnsssaces 26
Information des Betriebsrates iiber eine auBerordentliche Kiindigung....197
AuBlerordentliche Kiindigung des Arbeitsverhdltnisses...ceeeesseeseessecnsenee 199
Verfahrensgrundsitze fiir eine innerbetriebliche Stellenausschreibung............. 24

Vor- und Nachteile einer inner und auflerbetrieblichen Personalbeschaffung....21



Grundlagen des Arbeitsschutzes und der Arbeitssicherheit

,Bereiche des Arbeitsschutzes (staatlicher Bereich, selbstverwaltender

Bereich und Privatrechtlicher Bereich ) auuuiccceeccseeccssenecscssecssnsessensessensessens 1
Ausfiillanleitung einer ChecKLiSte.........cuuiinniiinsnricissriesssrrcsssrrcssssncsssiossnssesssssssnsssses 2
ATDEItSVETNAItEN e uurieriesanessancsnisssrssnessssnsssnsssanssssssssssssssssssssssssssssssssssasses 3/4
ATDCIESZETALC. ceuvressresssnssssssssrsssssssasssrsssssssssssssssssasssssssssssssssssssssssssssssssass 5/6/7
ATDEIESUMZEDUNG «evreerrissressancsnnssssossssssssssssssssanssssssssssssssssasssssssssssssssss 8/9/10

zum Schwerpunkt Sicherheit beim Lackieren ..........cceeecsecseensencnennne 11
Fiihrungskriftebrief Arbeitssicherheit...........cooeiievvriinsiicisriissricnssnncssenecssnecsens 12/13
Der Unfall und seine UrSachen......iceeneeniensuncsennecnsnecnnncsensecnssecssscssesssecssees 14
= Was ist €N Unfall..eeiciiiniennicnssnnnniinsinsnnssncsssisssissssssanssssssssssssssssssssssssssssssases 14

- Versicherungsrechtliche Definition.....ieeeecssccesisssissnsssancsssssssrsssssssasssssssssssssssss 14

- Wirtschaftliche Definition...cceiceecesecssancessesssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssne 14

= Allgemeine DefiNitiON...eicecscccssesssissnssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssass 14

- Wie entsteht €in Unfalli...eceiceiinninnicnninninnninniinniniossssisssisisssssssssssssss 14

= UNfallUrSaChen auiieieneecsuncssnieseissncssancsssisssissssssssnsssassssssssssssssssssssssssssssssasssssassns 15
Definition ,,Sicherheitswidrige Umstande®..........ceeerveensecsinncssensseecseecsessseccssecsnnee 16
Definition ,,Sicherheitswidrige Handlungen “...........c.ccocvvererneeiseecsnncsensseccseecsanees 16
................................................................................................................ 17

Organisationsmodell: Freiberufliche Losung
Organisationsmodell: Nebenamtliche Losung
Organisationsmodell: Kombinierte Losung
Organisationsmodell: Hauptamtliche Losung
Organisationsmodell: Sicherheitsorganisatorische Losung



Ergonomie

Ergonomie Bewertungsebenen menschlicher Arbeit.........cueeieecseicnenseciseecsenncnnenne 1

Anthropometrische Arbeitsplatzgestaltung..........oeceueevseecsnicsuensensseecsecssnecsensseeeses 2
Faustregeln: - Innenabmessungen richten sich nach den grossen Werten
- AuBlenabmessungen richten sich nach den kleinen Werten
- Verstellbare Abmessungen richten sich nach dem Bereich 5.
bis 95 Perzentil.

Anm.: Anthropometrie : Lehre der menschl. Kérpermalle

Definition von Perzentil

Ein Perzentil gibt an, wie viel Prozent der Mensch in der Bevdlkerungsgruppen in
Bezug auf ein bestimmtes Korpermal3, groBBer oder kleiner sind als der jeweils
angegebene Wert.

»verteilung von KorpermaBen®...........oeiieneicesnecssrncsssnncsssnncssnncssssscsasens 2

Korpermaflie nach DIN 33402 Teil 2 Handbuch der Ergonomie............ccovueevueeennen. 3

3.5 Ergonomische PrifliSte .......cveeeeeiiciiciccssscssccsnnnnnnennessecsscsssssssses D3

Ergonomische Prifliste.......uiieeisecnsinissensseenssecnnncsenssecnsseesnncssessecenes 53/55/56/57
1 Arbeitsraum und Korperhaltung
2 Stellteile und Anzeigen
3 ?
4 Informationsaufnahme und Verarbeitung
5 Bewegungsablauf

Ergebnisse einer Werkersimulation...........eeeeeniecninnnenneensecsnncsenseccssecssnsecenne 9



Arbeitsplatzgestaltung - Arbeitsumgebung

»Beispiele von Messgroflen der Belastung durch physikalische
Umgebungseinfliisse sowie abgeleitete Empfindungsmale®......cccceeeveennes 1

»Beispiele verschiedener Schallquellen und ungefihre Schallpegel®...2

,,Mittlere Schallddimmwerte von Wéanden, Tiiren, Fenstern®....ccceeeeeeenee 3
»Schallschluckgerade verschiedener Materialien “........ceceeeseecsnnccnnnnns 3
Physiologische Arbeitsgestaltung.........ccceeveievsniecissrrcsssrncsssnicssnecssanssssnnsssssssessssssssssens 4
»Beispiel fiir ein Pflichtenheft zur Klimagestaltung®........cccceeeueeens 4
»Beispiel fiir einen Mafinahmenkatalog®.....ceeueereeseecseecsersessnncancens 5
»Zusammenhang zwischen gemessener Wahrnehmungsstérke,
subjektiver Wahrnehmung und Ertréglichkeit von Vertikalsch.“.......... 6
wotufen der NennbeleuchtungssStarke®. . ieeeessnccsnssnssssnssnnsssnsssssssanes 6
2.6 SChAdSTOfTe ccccuuneereeisenirniinieeiisneeinseeeccssnnnesssneeessssneeesssnesssssssessssssanesssssesens 7
2.6.1 Grundlagem.....ccccveeerecessesnnreccssssssnnerecssssssssrncssssssssssesssssssssssssssssssssssesssse 7

Schadstoffe am Arbeitsplatz
Darunter fasst man alle festen, fliissigen und in der Luft schwebenden Schadstoffe zusammen.
Besonders bedeutsam sind Schwebstoffe wie Stdube, Rauche, Nebel, Gase und Dampfen.

»Entstehungsbeispiele fiir Luftverunreinigungen®...............c....... 8

2.6.2 Wirkungen der Schadstoffe.........ceeeiiiiivnneriiiiscsnnnnccccsssnnneeccsscssnnences 8
Bertiicksichtigung der Merkmale neben der Schadstoffart :

- Partikelgrofle

- Spez. Schadstoffwirkung

- Konzentration

- Expositionszeit
2.6.3 Messung und Beurteilung der Schadstoffe........ccceeeevuvrrriiiiscvnnnreccsssnnns 9
GICNZWETTC..cueeeenrereeneenesnessensnessnsssessesssnsssessnessassssssssssssssesssessassssssasssssssesssessasssassassssssasssneses 10

Grenzwerte werden als maximale Arbeitsplatz-Konzentration ( MAK-Werte ) angegeben.



MAK-Wert ist die hochstzuldssigen Konzentration eines Arbeitsstoffes als Gas, Dampf oder
Schwebstoff in der Luft am Arbeitsplatz ... die im allg. die Gesundheit bei einer 40-Std
Woche der Beschiftigten nicht beeintrachtigt. usw.

Technische RiChtKONZENTIAtION .......ucueeueeuennenrinineinenninnesnessessseseessesssesssssssssessacssnesaes 12
Unter der TRK eines gefdhrlichen Stoffes versteht man diejenige Konzentration als Gas,
Dampf oder Schwebstoff in der Lift, die nach dem Stand der Technik erreicht werden kann
und die als Anhalt fiir die zutreffenden SchutzmaBnahmen am Arbeitsplatz heranzuziehen ist.
TRK-Werte sind Schichtmittelwerte bei i.d.R. durchschnittl. 40Std-Woche.



Arbeitsbewertung

4.3 ArbeitSheWertunG.......cccoeecvvrreicssecsnrreccssssnnrneccsssssssrnesssssssssssessssnsssssssnse 143
4.3.1 Neue Ziele und Anforderungen an die Arbeitsbewertung ............... 143
»Tlechn. und organisatorischer Wandel in Betrieben®............cccueeuunee 143
»ANforderungsermittlung®........vooeeeivricesrcnssrncsssrecssssressssscssarsssanscsnns 143

Erhohte Anforderung an Mitarbeiter in Betrieben
1. anspruchsvolle Téatigkeit

Wissen

Konnen

Erfahrung

Verhaltensweisen, selbststindiges Arbeiten

Verantwortung

AN

4.3.2 Verfahren der ArbeitsheWertung .......cccccceceevecrccnnnnenreeerecccssssssssssnenee 144
»sverfahren der Arbeitsbewertung............iiceveicvsencccseeccsserccsnscsnns 144
Unterschied summarische und analytische Verfahren............ceicevvicecercciseicscnicsnnnnns 144
Summarische Arbeitsbewertung
- Lohngruppenverfahren
- Rangfolgeverfahren
Analytische Arbeitsbewertung

- Rangreihenverfahren
- Stufenwertzahlverfahren

4.3.2.1 Summarische ArbeitsheWertung ........ccccceeeerevvccrsnnennenreeeeeccccssssssnens 144

sLohngruppen mit Beispielen........cccciviicvsiicisrcsssrncsssnrcssssrcssnssssnnsenes 144
Lohngruppenverfalren .........ciieniinnsiinnnninisiinssicnnsicnsssessssessssssssssessssssssssssssssssnss 144
RangfolgeVerfahren .....c.occiiicviiciviiiisnninisnninssnninsnninsnninsncsssisssssssssssssssssssssssssssssssssssses 145
4.3.2.1 Analytische ArbeitSheWertung ..........cccceiiecineisesscssnnennnansessecsscssssenne 145

»Bsp. fiir die Gliederung von Anforderungsarten®........c.ccceceeeruersueecneee 145
Hauptanforderungen des 1950 vereinbarten ,,Genfer Schemas® ..........ccoeceevvveruersuecnees 145

1. Fachwissen mit Unterteilung in Kenntnisse und Geschicklichkeit
2. Verantwortung

3. Arbeitsbelastung ( korperlich und geistig )

4. Arbeitsbedingungen ( Umgebungseinfliisse )

Rangreihenverfalren ... eiieeiinniinniiinnnniinniicnnninnniicnsssesssssesssssssssssesssssssssssssssssssssssose 146
StufenwertZahlverfahren .........coeiioiiiiiviiiniiniiniinsnninnninnsniinnncnnnsesssssesssssessssesssssssssse 146



4.3.3 ArbeitsbesChreibUung ........cccccciiiiiiicnnnrsnnnnnneeiieiiecssssssssssssessssssssssesesssses 146

Analytische Arbeitsbewertung baut auf der Arbeitsbeschreibung auf. Zur Bewertung einer
Arbeit ist eine Arb.beschreibung so zu erstellen, dass aus Thr die Arb.aufgaben, Arb.abliufe
und die Arb.umstidnde genau und vollstindig abzulesen sind.

Einheitliche Systematik kann durch einheitlichen Vordruck erreicht werden. ( S. 147 )

»Arbeitsbeschreibung ( nach REFA )......iinnniininrcsssrrcsssnicssnncsnns 147

4.3.4 Anforderungsanalyse .......eeieciieieciccisssssssssnnnnnennsesessssssssssssesssssssssssssasssss 148

Die Anforderungsanalyse besteht im Beschreiben und Beurteilen sowie im Schitzen und
Messend der Daten fiir die in der Arb.beschreibung festgelegten Anforderungsarten ( siche
Grafik ,, Anforderungsermittlung* ).

Arbeitsbeschreibungen sind Vorraussetzungen zur Festlegung von Anforderungswerten.

wAnforderungsermittlung®.......ceeveiirvennseensecsnnnsenseecssnncsaensecsssecssnncssenes 148

4.3.5 Quantifizierung der Anforderungen ........ccccceeeesecsrvnnnnnenreeereccccsssssssenne 149

Quantifizierung erfolgt in den Stufen :
- Entscheiden iiber die Form der Gewichtung
- Bewerten, Vergleichen der Arbeiten mit Richtbeispielen und Bestimmung der
Rangplatznummer oder Stufenzahl
- Errechnen des Anforderungswertes durch Multiplikation der Rangplatznummer
mit dem Gewichtungsfaktor
- Summieren der Anforderungswerte

»vVorgehensweise bei der Quantifizierung®............ccevvevecvvereccserccsserccsnenes 149
»Methoden zur Quantifizierung von Anforderungen®...........ccceeeveecuerene 149
Rangreihenverfahren .....eiininieiniiiniiniinecieciinneneessicssncsesseesseesssesesssesssses 150
NT11E (S 1 M) § £ 1] ) | OO OO 150
»Beispiel fiir Gewichtungsfaktoren 150
»Beispiel fiir Gewichtung* 150
»Bewertungstafel fiir die Arbeitsschwere®..........ueenneisecssnenrenseennees 151
4.3.6 Einstufung in LONNGIruPPeN ......eeeeieeiiiiiiciisscsscsssnnsnnsnssssessssesssssssssssene 151

Beim Einstufen in Lohngruppen werden die neutral ermittelten Arbeitswerte in Lohnwerte
umgerechnet. Das Vorgehen ist im rechtlichen Sinn ein Entlohnungsgrundsatz, der zwischen
AN und AN-Vertreter vereinbart werden muss.

»Bsp. Vorgehen bei der Einstufung und bei der Eingruppierung®........ 152
»Arbeitswert und Lohngruppe.......iiicnvsricssnicssnicssnnisssnnessnsesssancens 152



4.3.7 Zukunft der ArbeitSheWertung ..........ccceeieiiccisncsssssssnsssssrsessesccssssssssens 152
4.3.8 Vor- und Nachteile der Arbeitshewertung.........ccccccceeeeessccnvenvesanneeees 152
4.6.9 Beispiele aus einem Tarifvertrag ....cccccoeevvvvneenreeieccccsscsscssensssasssssesseces 152

»Beispiel : Benennung : Programmieren, Einrichten und

Bedienen einer CNC - Drehmaschine®.........oueeoieenincnensseesseecsnncsnenseccnns 153
»Stufenweise Definition der Bewertungsmerkmale... .......cccoeceeeicuerennee 154
»Monatslohntafel / Analytik Arbeiter/-innen der IGM 2001 ............... 155

»Monatslohntafel / Analytik kaufm., techn. Angestellte, Meiser........... 156



Flexibles Entgeldmanagement

2.4 EntlohnungsgrunNdSALZE .....eeeeeeieeiieiocssscsssssssessensssssssssssssssssssssssssssssssssssssasses 1
PR S /7 11 1] 1) 1 PR TRPRR |
2.4.1.1 Grundlagen .....ccceeeeeeieeiicicccsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasses 1

273 13 (1) 11 | TN 1
Zeitlohn ist ein Entlohnungsgrundsatz mit einer festen Vergiitung fiir eine bestimmte
Zeiteinheit. Beim Zeitlohn wird ein gleichbleibender anforderungsabhédngiger Grundlohn in
der Erwartung einer angemessenen Leistung nach der Zeit bestimmt, die der Arbeitnehmer
dem Arbeitgeber zur Arbeitsleistung zur Verfligung stellt.

»Lohnlinie und Fertigungslohnkostenlinie beim Zeitlohn* ........................ 1

2.4.1.2 Zeitlohn mit LeistungsbeWertung ........ccccccceeeescssccsnnennennesssessccsssssssssss 2

LeiStungSheWeITUNE .....cccvvierenricssnicssnnisssnnissanisssssnssssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssns 2
Fiir alle Aufgaben, die eine Datenerfassung ermdglichen, werden Datenrichtwerte ermittelt.
Soll das Leistungsverhalten der Mitarbeiter besonders beriicksichtigt werden, so wird eine
Leistungsbeurteilung mit anschlieBender Leistungsbewertung. In vielen Tarifvertrigen sind
diese Vorgehensweisen bereits vereinbart.

»Leistungsbeurteilung auf unterschiedliche Weise® ...........coueevurcuennennnee 2

Bei der systematischen Leistungsbeurteilung meint man im allg. die analytische
Leistungsbeurteilung. Wahrende beim summarischen Vorgehen die einzelnen Schritte vom
Beurteiler im Geiste zusammengezogen und gewichtet zu einem Ergebnis fiihren, werden
beim analytischen Vorgehen einzelne Teilbeurteilungen getrennt durchgefiihrt und
festgehalten. Beurteilung meist einmal pro Jahr.

»Leistungsbeurteilungsschema fiir gewerbl. AN und Angestellte® ............ 4
»Beurteilungsbogen zur Ermittlung von Leistungszahlen® ........................ 5
Beurteilungsmerkmale..........ceeiiiieiininiinnninnnnninnninnsnnnnssissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssses 6

Es gibt 2 Gruppen von Beurteilungsmerkmalen :

1. sachliche Leistungsmerkmale, die mit dem Leistungsergebnis in unmittelbarem
Zusammenhang stehen und die ggf. die Formulierung von Leistungszielen
ermOglichen bzw. ( Bsp. S. 6)

2. personliche Leistungsmerkmale, die mir dem Leistungsergebnis in mittelbarer
Beziehung stehen ( leistungsbezogene Verhaltensmerkmale ) ( Bsp. S. 6)

»Fehlerquellen und Vermeidungsstrategien® ...........ccceeceveeccssencsssnrcssanncsnns 7
Die wichtigsten Punkte zur erfolgreichen Anwendung der Leistungsorientierung ........... 7

- akzeptiertes Beurteilungssystem
- Budgetierung von Leistungspunkten und Leistungszulage



- Beurteilungsgespriach mit Zielvereinbarung
- RegelmiBige Berichte an die Geschéftsleitung

PR TN 4 1) i1 1 (1) 1) { P 8
2.4.2.1 GrundIAgen ....ccccecvcsvvnnrnnneeereeicsiocsssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssess 8
F-N 40 0 1) 11 1 PRt 8

Akkordlohn ist ein Entlohnungsgrundsatz, bei dem der Lohn in der Regel anforderungs- und
leistungsabhédngig differenziert wird.

LeistungsKennzahl .........couiiiiuiiiiniiniiiiinniinisninsnnninsnninssninssnssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 8
Als Leistungskennzahl wird die vom Menschen beeinflussbare Mengenleistung bzw. der
daraus abgeleitete Zeitgrad benutzt. Der Zeitgrad ist auf eine bestimmte Bezugsleistung
bezogen. Die Lohnlinie verlduft proportional mit dem Steigungsmal3 S=1.

»Lohnlinie und Fertigungslohnkostenlinie beim Akkordlohn* ................. 8

Normalerweise wird unter Akkordlohn Zeitakkordlohn verstanden.

Leistungskennzahl ist der Zeitgrad  Zejtgrad-in- %= vorg.egebenz - Auft ragsza'l‘ ¢100
ist — Auftragszat
»Zus.hang Hohe Zeitgrad, Akkord-Std.lohn und FLK* ..........ccccceevuureunenne 9
Beispiele : Errechung AKKOrdION ......uiceeiinviiiiiiinisnninisnicisnesssseessssncsssssessssesssssessassesanss 10
1. ,,Auftragsweise Abrechnung® / Grafikiceceicnseicnseccsseccsssncssssscsssssesasses 10
2. ,,Periodenweise Abrechnung® / Grafikiieicsncnssncssnncsssnccsssnccsssscssnsseses 11,12
2.4.2.2 Vorraussetzung fiir die Anwendung des Akkordlohnes .................. 13

Eine Arbeitsaufgabe ist dann akkordfihig, wenn der Arbeitsablauf von der Arbeitskraft
beeinflussbar, im Voraus bekannt, gleichartig und regelmifBig wiederkehrend ist.

Akkordreife einer Arbeitsaufgabe liegt vor, wenn der Arbeitsablauf keine Méngel aufweist
und von der Arbeitskraft nach entsprechender Ubung und Einarbeitung ausreichend
beherrscht wird. Im einzelnen miissen folgende Vorraussetzungen fiir die Anwendung des
Akkordlohns gegeben sein :

1. Menschengerechte Arbeitsgestaltung

2. Ablauforganisatorische Vorraussetzungen

3. Betriebswirtschaftliche Vorraussetzungen

4. Personelle Vorraussetzungen

Vorteile und Nachteile des AKKOFAIONIS ......eueieeeereeeneneenieeceeeereeeneeesssscssessssssssssssssssssasssssses 15
2R IR T o @) 1 1V TS) 11 0] 1 1 1 L 16

2.4.3.1 Grundlagen .....cccccvveeeeeereeiieicccssssssssssssssssssssssssssssssssssssosssssssssassssssssess 16



Pramienlohn .....inioniniiiiiniinecinicnienennennesesnessessessnesssssesssssssessasssessssssssssessssssanss 16
Primienlohn ist ein Entlohnungsgrundsatz, bei dem das Entgeld anforderungs- und
leistungsabhédngig differenziert wird. Als Leistungszahlen werden vom Menschen
beeinflussbare Mengen-, Giite-, Nutzungs- und Ersparnisleitungsdaten oder deren
Kombination benutzt.

Praktisch ist der Akkordlohn eine Mengenprdamie mit nach oben offener proportionaler
Lohnlinie. Abweichungen ergeben den Pramienlohn. Als Basis hierfiir soll nicht
Zeitersparnis sonder andere betriebswirtschaftliche GroBBen herangezogen werden.

Grundbedingungen Pramienlohn...........coeiinneiinsiiiisennsninnsninssnicnssnncsssnccsssncsssscsssssesasses 17

2.4.3.2 PraimienloRnSySteme .....ccccovvervrrnnnnnrenreeiieiccssssssssnsessssssassssscssssssssssssess 17

»Primienlohnmethoden und Bezugsmerkmale® .............ccceeverercvrcrcercsanns 17
»VYorgehen bei Einfithrung eines Primienlohnsystems® ..........cccccceeeeeennns 18
»Grundbegriffe der Primienlohnlinie® ..........cccoovviievericvsenicssercscsnrcssnnesanns 18

Pramienlohn kennzeichnet Beziehung zwischen dem Leistungsergebnis und der Prémie.

»Primienlohnlinie am Bsp. der Mengenpramie® .........c.ccceeveeeccserccssnncsnns 19
Linearer / Progressiver / Degressiver Lohnlinienverlauf ..........oiennenneennennseenseencnnnens 19
Es gelten folgende Zusammenhinge : ..........oooeiiivniinsninssnnncssnessssncssssscsssssssssssosssssssssssssnns 20
Ist-Leistung bei der Mengenprimie = Menge pro Zeit
Ist-Leistung bei der Zeitersparnispramie =~ = Zeitersparnisgrad

Vorgegebene - Auftragszeit - Ist — Auftragszeit |, o,

Zeitersparnisgrad = -
vorgegebene - Auftragszeit

Vorgegebene - Auftragszeit

Zeitgrad = : ¢ 100%
Ist — Auftragszeit
— Lei
Produktionsgrad = Ist ezgung ¢ 100%
Soll — Leistung
NULZUNGSPIATNIC...ccoeriersrrecrsrresssrrcsssrressssressarsossassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssnss 20

Das wird in Zukunft wichtigste Pramienart sein, da besonders bei hochtechn.,
kapitalintensiven Anlagen der effektiven Nutzung der grofite Augenmerk geschenkt werden.

NULZUNGSGIAU....uueriiisrieiisriesssricsssnicsssnisssanissssnessssnesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssns 20
Verhiltniszahl zwischen der maximal moglichen und der tatsdchlichen Nutzung.

Kennzahlen im Soll-Ist-Vergleich fiir die Festlegung der Nutzungsprimie ...........cccee.... 21



Programmlaufzeit - alller - gefertigten - Gutteile

Hauptnutzungsgrad = ¢ 100%

Betriebszeit

Nut d ZSOZI — Zeit - aller - gefertigten - Gitteile
utzungsgrad =

¢100%
Betriebszeit

Ist — Leistung «100%
0

Produktionsgrad = -
Soll — Leistung

»NUtZung der BetrieDSZeit® .......ouueiniiiruenneecseiisnensennseecsnncsnensecsssecssnecaensn 22



Prozess- und Zeitdatenermittlung — Analyse und Synthese

2.3 Synthese ( VOrgabezZeit ) ...cccccvvvvvveeeeririciccccsssessessnsesnsssssescssssssssssssossessssssanes 1
2.3.1 Einfithrung in die Vorgabezeitbestimmung .........cccceeeeeereiicccccsscssnenes 1
VOUZADEZEILEIN «ouueeecueeriivrieisriissnnicssnnicssnnissnnessssnsssssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 1

Vorgabezeiten nach REFA sind Soll-Zeiten fiir von Menschen und Betriebsmitteln
ausgefiihrte Arbeitsabldufe. Vorgabezeiten fiir den Menschen enthalten Grundzeiten,
Erholungszeiten und Verteilzeiten; Vorgabezeiten fiir das Betriebsmittel enthalten
Betriebsmittel-Grundzeiten und Betriebsmittel-Verteilzeiten.

Es werden im wesentlichen zwei Arten von Vorgabezeiten unterschieden :
1. auftragsabhdngige Vorgabezeiten ( z.B. Vorgabezeit fiir einen Auftrag mit m=32 Stk )
2. auftragsunabhidngige Vorgabezeiten ( z.B. fiir bestimmte Menge z.B. 1000 Stiick )

»Bezeichnung der auftragsabh./ unabh. Vorgabezeiten fiir M und B« ..... 1

AUTEIAGSZEIL «ovevieneriiisrriiisrrenssrrcsssricssrisssnisssanissssnessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssss 2
Fiir die Auftragszeit T, die Zeit je Einheit t. sowie die drei Zeitarten Grundzeit,
Erholungszeit und Verteilzeit gilt die in der Grafik dargestellte Zeitgliederung.

Ausgang ist der hidufigste Fall in der Praxis : Auftrag besteht aus Ausfiihren und Riisten und
dass das Ausfiihren m Wiederholungen des gleichen Vorgangs enthilt.

wZeitgliederung filr die Auftragszeit® ........ueenvenreenseecsensnensensseccseecsannes 2

BeleGUNGSZEIL «..ueeeeueiiiinriiinniiinninsnnissnnissntisssnsssssnsssssnssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 3
Fiir die Belegungszeit Tpp und die Betriebsmittelzeit je Einheit tep gilt die in Grafik S. 3
dargestellte Zeitgliederung. Die Betriebsmittel-Grundzeiten und Verteilzeiten werden aus
Soll-Zeiten flir Ablaufabschnitte bestimmter Ablaufarten gewonnen.
Betriebsmittel-Verteilzeiten bestehen aus Sollzeiten, die zusétzlich zur planmaBigen
Ausfiihrung vorkommen.

»Zeitgliederung fiir die Belegungszeit® .........ueeueeiveeisecssnnnsensseenseecsnnenenns 3
»Gliederung der Zeit je Einheit t. des Menschen® ............ccooveveevvercinserccnnns 4
»Gliederung der Zeit je Einheit t.z des Betriebsmittels* 5
»Gliederung der Durchlaufzeit Tp® ......cicveieesiinnsninnsnicnsenccsssecssssecssnecsnns 6

»Errechnung der Auftrags- und Belegungszeit*

»Berechnung der Durchlaufzeit Tp*

»Errechnung der Auftrags- und Belegungszeit*
»Lohnberechnung*

AB HIER INHALTE NICHT MEHR SINNVOLL GEGLIEDERT

»Kopplung von Betriebszeit und Arbeitszeit® ..........coueevvueererreenseeccnrcnenn. 1



5 Mehr Betriebszeit durch ,,n+“-SySteme .....cccccervrvnneerreereccccsssssesssreessssssassees 2
5.1 GrUuNASALZE.....ueeeeeeecresesssescssseeseocscsencssssssasasasassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssass 2
5.2 Einschichtige ,,n+“-SYteIME ....uueeeeerriiiiicciicisisccsssnnnnnnanraeicsscssssssssessesssssssssess 2

»Nt“Systeme im Einschichtbetrieb ........oiiinninnieininnnnnnenneecseecsnncsnennne 3

Griinde fiir ,,n+“-SySteMmMe .....cccevererrrrcscnrissanccnns 3

- keine Investitionen in weitere Anlagen aus Kostengriinden

- Kapazitdtsbedarf fiir eine zweite Schicht nicht hoch genug

- Vermeidung von Uberstunden
—> statt dessen : ein zusitzlicher Arbeitsplatz

- sowohl fiir Unternehmen als auch flir Mitarbeiter vorrausschauend planbare
Einbeziehung des Samstag vormittags in Betriebszeit
—> Zeitausgleich durch attraktive Freizeitblocke

5.3 Zweischichtige ,,nH-SYteIME ....cccccerrrrrrnnrrerreicccssssssssssnsssssssssessesssssssssseeses 4

Bisher wurde ,,n+“-System folgendermallen erreicht:
- durch Verldngerung der regelm. Arbeitszeiten
- durch Verteilung der regelm. Arbeitszeit auf 6 Werktage
- > Zeitausgleich durch attraktive Freizeitbocke

Beim Zweischichtbetrieb :
»Nt“Systeme im Zweischichtbetrieb ohne Samstag ........................ 5
»N+“Systeme im Zweischichtbetrieb mit Samstag ............cceeueeeee.. 6

5.4 Dreischichtige ,,n+“-Syteme ........ccccceerrerrccsrnnnnnnerneeccscssssssssessesassssssssssscsses 4
DreiSChiChtDetrieb ......ouiiiiiiiiiiiiiiiiiiicsiicsnninnsninsnncnsnnsnsssscssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssoses 7

Dreischichtbetrieb nur dann notwendig, wenn :
- aus techn. Griinden eine durchlaufende Betriebsweise unverzichtbar ist, oder /
und
- &duBerst teure Anlagen im Einsatz sind und zum Erhalt der internationalen
Wettbewerbsfihigkeit die Kapitalstiickkosten unbedingt gesenkt werden
miissen

»Nt“Systeme im Dreischichtbetrieb ........oieeisecsincnensseenseecsnnes 7

5.5 Uberblick iiber AnwendungSmoglichKeiten ..........c.oceeeeeererernrererereresnsererese 8



Organisation der Arbeit

2.2.5.2 Organisationsformen der Produktion ............cccceeevvnerrccccsccnnnneeccnnee 1
2.2.5.3 AblaufpPrinZipienu.....ccccccvccssneeeeeeieciccsscssssssssssnesssssssssssssssssssssssssssesse 1

Definition Ablaufprinzipien
Die Ablaufprinzipien sind Grundsitze zur rdumlichen Anordnung und Verbindung
mehrerer Arbeitsplitze.

2.2.5.4 Kriterien zur Bewertung von Ablaufprinzipien......cccccceeecccnvennenns

Ablaufprinzipien lassen sich anhand von vier Kriterien bewerten:
- BewegungSStrUKIUT....ciciuiiiiiiiiinniinsnninsnnecssnnessssnissssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnes 2
Die Elemente eines Produktionssystems konnen sowohl ortsgebunden als
auch beweglich sein. Die Beweglichkeit ergibt sich aus ihrer
Transportierbarkeit, die aufgrund von GréBe und Oder Geweicht.
- RAumliche StruKLUr ...eienieienieiiniineencnneniesesnesnssaesnesssssessscssnssaessnenns 3
Wird bestimmt durch - die Beweglichkeit der Systemelemente
- die Arbeitsaufgabe
- die Arbeitsfolge
- die Bereitstellung der Arbeitsgegenstéinde und
die Verkniipfung mit anderen Arbeitssystemen
= Zeitliche StruKtUT.....ueveeieiieientenientinecneetentessesesssessessesssesssessssssessassaees 3
Wird beeinflusst durch - die Durchlaufzeit
- die Nutzung der Betriebsmittel
- die Auslastung des Personals
- die Materialbestdinde im Unternehmen

- Organisatorische StrUKEUT ... vioeiiiivricisrienisenccssrncssssncsssssesssssessassesssssssssssoes 4
Um eine moglichst kurze Durchlaufzeit der Arbeitsgegensténde bei
gleichzeitig hoher und gleichméafiger Nutzung aller betrieblicher Kapazitdten
zu gewdhrleisten, sind ein ausreichender sachlicher Informationsaustausch
sowie eine zeitliche Abstimmung der einzelnen Organisationseinheiten
erforderlich. Es miissen z.B. Betriebsmittelumriistungen usw. der
Arbeitsaufgabe entsprechend unter der geplanten Zeit eingeleitet und
iiberwacht werden.

»ADlaufPrinZIPien ... iiinneniiiniinenneecnnnnneneesnecasssesissssssene 2
»Moglichkeiten zur Reduzierung der Durchlaufzeiten........................



2.2.5.5 Darstellung der Ablaufprinzipien......cccccceeeeccscccnnennnenreeiccsscsssssane 5
Teilen sich ein in : - Werkbankfertigung
- Werkstattfertigung
- Fertigung nach dem Flussprinzip
- Reihenfertigung
- Fliefertigung
- Sternfertigung
- Fertigungsinsel
- Baustellenfertigung

WerkbanKkfertigung.......cocvueeecveeessnnicssnnicssnnensnnissnsecssssncssssncsssssossssessssssssssssssssssssssssssns 5
Unter einer Werkbankfertigung ist ein Systemtyp mit ein- oder mehrstelligem Einzel-
oder Gruppenarbeit zu verstehen, bei dem keinerlei zwangsliufiger Ubergang zu
anderen Arbeitssystemen besteht.

WerkbanKkfertigUung.......cocueeecuiiesveniisnniisnncnsnnnnsssnnnsssnncsssssssssssssssssssssesssssossssssssssssssne 5
Beim Verrichtungsprinzip sind Arbeitssysteme mit gleicher oder &hnlicher
Arbeitsaufgabe rdumlich zusammengefasst.

»Beispiel der riumliche Struktur beim Verrichtungsprinzip®......ceceeeeeeenees 6
_ Fertigung nach dem FIUSSPIINZIP......cccovieervsricssnicssnnicssnnissnnssssnncssssessssssssssssssssssssnsses 7
Im Flussprinzip sind Arbeitssysteme entsprechend der Folge der Arbeitsvorgédnge
angeordnet.
,Beispiel fiir das Aufstellen von Maschinen im Flussprinzip®........ 8
“Gegeniiberstellung der rdumlichen Struktur der Flp.im Rahmen
der Linien- bzw. Parallelanordnung “.........ceeeeeeseressncssancsenssesesances 9
Nach der zeitliche Struktur kann man das Flussprinzip unterteilen in
- Reihenfertigung
- FlieBfertigung
ReThenfertiGUun@........ccccuiieiviiiiuniissnninsnninsnnnnsnicssnncsssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnns 9

Bei der Reihenfertigung besteht keine direkte zeitliche Bindung zwischen den
einzelnen Arbeitsplitzen. Die Weitergabe der Arbeitsgegenstinde zum nachfolgenden
Arbeitsplatz erfolgt nicht in einem bestimmten Rhythmus.=> unregelmadssig grofle
Vorratspuffer.

,Reihenfertigung mit groen Zwischenpuffern®......coeeeeeseccneene 10
,~Reihenfertigung mit begrenzten Zwischenpuffern®........cceeeeuneees 10
—> ,Prinzipskizzen zur Anordn. von Arbeitspldtzen
beim FIUBPIINZIP® weveeviesecssanssnnsssissansssnnsssnsssnssssssssssssssssssssens 11/12
FHEBertiUNG ...coueiieiininneiisinneinninneicsacsneesesssnsssassssessssesssssssassssessssssssssssassssesssaee 14

Die FlieBarbeit kennzeichnet einen nach dem Flussprinzip organisierten Arbeitsablauf
mit starrer oder loser Verkettung, der rdumlich abgestimmt ist sowie an eine Taktzeit
gebunden sein kann.



SEErNfErtiGUNG.....uueiiivveriiisrieissrrcsssricssricssanissssnsssssssssssnsssssssssssssssssssssssssssssssssssssse 14/15
Charakteristisch hierfiir ist ein zentrales Zwischenlager, um das die einzelnen
Arbeitsplitze bzw. Maschinen angeordnet sind. Der Platzbedarf einer derartigen
Struktur ist etwas geringer als bei einer vergleichbaren FlieBfertigung, da die Puffer
zwischen den einzelnen Arbeitspldtzen entfallen.

»Raumliche Struktur der Sternfertigung®.....coceeceeeseessanccerssssesanes 15

Fertigungsinsel. ... couiiiiniiiinnricissiinssnicssnninssnninsnncsssnsssssnsssssssssssssssssssssssossssssssnssssssss 16
Hier wird die strenge Arbeitsteilung zwischen der Fertigung und den ihr vorgelagerten
zentralen Planungsbereichen aufgehoben, indem Teilfunktionen der zentralen
Planungsbereiche auf die zu einer Arbeitsgruppe gehérenden Mitarbeiter iibertragen
werden.
Das Tétigkeitsfeld der in den Fertigungsinseln zusammengefassten Gruppen trégt
folgende Kennzeichen: - weitgehende Selbststeuerungder Arbeits — und

Kooperatiopnsprozesse, verbunden mit Planugs- ,

Entscheidungs- und Kontrollfunktionen innerhalb

vorgegebener Rahmenbedingungen und

- Verzicht auf eine zu starre Arbeitsteilung und
demzufolge eine Erweiterung des
Dispositionsspielraums filir den Einzelnen.
,»Systematik bei der Planung und Auslegung
einer Fertigungsinsel™ ... ucuicesiesssrcsncssancsssnssssssncssanssssssssssssssssasns 17

Baustellenfertigung.......coueeecveiervniessnnisssnnisssnnissnnccssssncsssssesssssesssssssssssssssssssssssssssssses 18
Bei der Baustellenfertigung ist der Arbeitsgegenstand ortsgebunden. Dadurch
miissen die Menschen und Betriebsmittel zum Platz des herzustellenden
Arbeitsgegenstandes gebracht werden. Die zeitliche Struktur ist in der Regel
dadurch gekennzeichnet, dass ein Transprot der Arbeitsgegenstinde und damit
eine Forderzeit entfillt.

“Réumliche Struktur der Baustellenform®......ceeeeeeeeseeesecsessuncnncens 18




2.2.6 FertigungsorganiSation.......ccccccecesessessssssrsasssssssssesssssssssssssssssasssssasss 19

Die Fertigungsorganisation umfasst fiir die Fertigung zdhlende Teilbereiche.....19
- die Gestaltung der Arbeitssysteme und Datenermittlung
- die Kapazitdts-, Material-, Informations- und Ablaufplanung
- das Veranlassen, Uberwachen und Sichern der Programm- und
Auftragsdurchfiihrung

Die Fertigungsplanung beeinflusst weitgehend, wie wirtschaftlich im der Fertigung
gearbeitet wird. Ziel sind niedrige Herstellkosten je Mengeneinheit,

ErMOZIIChE AUICH. cuuietiiitiesiisitintinsninsnnssniississsnesstsssnisssissssssssnssssssssssssssssssssssssssssasss 19
- Auswabhl giinstiger Materialien hinsichtlich Ausgangsform und eventuell
Qualitét
- Auswahl geeigneter Arbeitsverfahren und Arbeitsmethoden sowie geeigneter
Betriebsmittel

- Erstellung vollstdndiger und verstandlicher Fertigungsunterlagen und

- Festlegen der Ablaufschritte und ihrer Reihenfokge
Durch die Fertigungssteuerung werden die von der Fertigung durchzufiihrenden
Auftriage veranlasst, liberwacht und gesichert. Die Aufgaben kdnnen in zwei

Aufgabenbereiche zusammengetasst WErdeN.couieeeeesseessessssnssssisssssssssssanssssssssssssssssnssses 19
- Auftragsvorbereitung
- Werkstattsteuerung
Es wird zwischen den Fertigungstypen unterschieden.....coueecseceersssrcsssessancsssssssosanes 20
= EiNzZelfertigUung . ceceseesssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssossases 20
= SOTICNIOT IGUNG cvrssressssssssssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssses 20
= MaASSENOITIGUNG cevevressressansssisssssssanssssssssisssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssses 20
- Sorten-, Partie- und Chargenfertigung
“Vergleich von Einzel-, Serien- und Massenfertigung®......cccceeeee 21
y2Aufgaben der Fertigungsplanung.......cceeeceeesecssancsssssssrcssscsnnnens 22
y2Aufgaben der Fertigungssteuerung ... .oceeeecsecsssssssnessnsssassssnsnns 23

Fehlt ein bisschen der Zusammenhang

Fertigungsprograml...... . eecceeecessnecsssncssssscssssessssnsssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssnss 24
Das Fertigungsprogramm wird im allgemeinen vom Produktionsprogramm

abgeleitet; es beriicksichtigt die Einzelkapazitéten in den Teilbereichen der

Fertigung und legt fest , welche Aufgaben in bestimmten Perioden in diesen
Teilbereichen durchzufiihren sind.

Es enthilt folgende Aufgaben:

- die Mengen , die gemdll dem Produktionsprogramm in der betrachteten
Periode sowie im vorangehenden und nachfolgenden Zeitabschnitt gefertigt
wurden, werden oder werden sollen.

- Die Arten der Erzeugnisse , Gruppen oder Teile

- Den Ort, das hei3t die Angabe der Bereiche oder Teilbereiche, in denen die
Fertigung erfolgen soll

- Den Kapazitatsbedarf fiir die Fertigung unter der Beriicksichtigung des
Bestandes sowie der Bedarfsiiberhénge aus vorausgehendern Perioden und
auch fiir nachfolgende Perioden

- Den zusitzlichen Bedarf



2.2.6.1 Bereiche der Fertigung........cccccceeesscvrrvnnnnnnennnesseccccsssssssssssesssnsanes 24

TellefertiUIIE “......uuieeviiiisiiiisriininiinsnnicsssnnssssnsssssssssssnsssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssns 24
In der Teilefertigung erfolgt die Herstellung von Einzelteilen fiir die Montage
oder fiir die Lieferung an den Kunden.

LYAufgaben der Teilefertigung ... ceieneesseccsncssnisssncsncssanssnssnns 25

IMOMEAGE...cceereeerernriesnnicsnnicsssnessasnessssnessssssssssnsssssssssssessssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssnss 25

In der Montage wird der Zusammenbau der Einzelteile zu Baugruppen oder

Produkten vorgenommen. Demzufolge geht der Montage immer die

Teilefertigung voraus, sei es im eigenen Unternehmen oder beim Lieferanten.
,MONtAZETUNKLIONEN “uuurriiraiisrisssiessnnssanssnnsssnsssnsssanssssasssssssssssansnes 26

INStANARAIUNG.....cceiiuiiiiniiiiniiiintiiintinsnrininninssncssssssssssssssssssssssssssssssssssossssssssnssssssss 26
Sie umfasst die Gesamtheit der MalBlnahmen zum Bewahren und Wiederherstellen des
Soll-Zustandes sowie zum Feststellen und Beurteilen des Ist-Zustandes.

,2Aufgaben und Ablauf der Instandhaltung®....c.ceceeseeeseesersuccnnene 27

Innerbetrieblicher Transport UMfasst......ceicicecsncssncsssinsncssanssnssssssssssssssssasssssssnns 27
- den MaterialfluB} innerhalb eines Werkes zwischen verschiedenen
Bereichen des Betriebes
- den MaterialfluB zwischen den einzelnen Abteilungen eines Betriebsbereiches
oder zwischen den einzelnen Betriebsmittel innerhalb einer Abteilung

2.2.6.2 Fertigungstypen

»Errechnung der Auftrags- u. Belegungszeit*

»Errechnung der Auftrags- u. Belegungszeit*
wDurchlaufzeit*

»Berechnung der Durchlaufzeit TD bei Zweischichtbetrieb*



Platzkostenrechnung

3.5 Platzkostenrechnung

3.5.4 Maschinenstundensatzrechnung

3.5.4.1 Bestimmung des Maschinenstundensatzes
3.5.4.2 Rechenbeispiel

»Gruppenarbeit mit gemeinsamen Ablauf*

Gruppenarbeit — Zeitdaten

2 BASISWISSEIN cueeeuerueeennereeceseccsecoseecsscossesssesssesssssssssssssssessanse

Bestimmung von Vorgabezeit und die Zeitauthahmetechnik weisen bei Gruppenarbeiten
einige Besonderheiten auf. Diese sollen an Beispielen der folgenden drei Typischen Formen

der Gruppenarbeit veranschaulicht werden :

1. Gruppenarbeit mit einzelnen gemeinsamen Ablaufabschnitten ............c.cce.... 3

2. Gruppenarbeit mit gemeinsamen ADlauf ........ccoevvviivviinisninisicissrrcsssnncssnncsnn 3

3. Gruppenarbeit mit nicht vorher bestimmbarem Ablauf 3

»Beispiele zu den Ablauffolgen bei Mehrstellenarbeit® ...........cceeueennennee 1
»Mehrstellenarbeit“

zu den Ablauffolgen bei Mehrstellenarbeit.........coueeveecvenieccseecsnncssensnennne 1

Mehrstellenarbeit




Kapazititwirschaft

. oo
ElnfUhrung 00000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000000 1

In der REFA Methodenlehre der Betriebsorganisation werden die Systemelemente
Mensch und Betriebsmittel als Kapazititen des Arbeitssystems bezeichnet.

,HKapazititen im ArbeitsSyStem u.ciceeeeesecssecsscssecseessessaesssscssesseesenes 1

Die Kapazitiiten eines Arbeitssystems dienen der Durchfithrung
bestimmter Aufgaben und werden qualitativ und quantitativ beschrieben.....ceeeeeeeresanees 2

Die qualitative Kapazitit des Menschen ist durch sein Leistungsangebot
Gegeben, die qualitative Kapazitit und Betirebsstétte durch ihr
L iStUNZS VETMOZENteesuressesssrssssssassssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssssssassssssss 2

Die quantitative Kapazitiit ist beschrieben durch die Anzahl von Menschen
oder Betriebsmitteln, durch den Zeitpunkt oder Termin und durch die

Dauer und gegebenenfalls den Ort des EiNSatZes...ccuieeeeeesseesssccssncssisssnsssssssansssssssssssssses 2
»Quantitative und qualitative Kapazitdtsmerkmale®.......ceeeerueenee. 2
,Kapazititenbedarf und Kapazititenbestand®............cccceeueeuueee. 3

Der Kapazititenbestand ist die Kapazitét, die zur Durchfiithrung von
Arbeitsaufgaben qualitativ und quantitativ erforderlich ist....eeeeeeccssecsecsecsecssessaccneenee 3

Der Kapazititenbestand ist die Kapazitdt , die zur Durchfiihrung von
Arbeitsaufgaben qualitativ und quantitativ zur Verfligung steht......cceceeseeseeesecsessaccnncens 3

,unterschied theoretischer Kapazititsbestand und
realer Kapazititsbestand..........ccccevvvievvnicnsniccsnccssrnccsssrcssnnenns 3

Der theoretische Kapazititsbestand ergibt sich, wenn alle Menschen bzw.

alle Betriebsmittel eines Arbeitssystems wéhrend der gesamten Arbeitszeit einer
Periode ungestort fiir die Durchfithrung der vorgesehenen Arbeitsaufwand

ZUT VEerfUgung StENET. .uuiiiceiesseessncssnisssicssnnssanssssissssnssssssanssssssssssssssssssssssssssssasssssssssssssass 4

Der reale Kapazititsbestand ergibt sich aus der Zeit innerhalb einer Periode

, in der die Mneschen und Betriebsmittel eines Arbeitssystems unter

Berticksichtigung von Storungen fiir de Durchfiihrung der vorgesehenen
Arbeitsaufgaben tatsdchlich zur Verfligung Stehen.....c.ceeeecseecserssercsncssancsnsssssossesssnnns 4



Planung@sfaktor......ceeniininneeniennennecniecnnicnennninnecsissesseesseensissessssssesssssessessss 4
Verhiltnis von realem Kapazititenbestand zu theoretischem Kapazitétsbestand

realer - Kapazitdtsbes tand - einer - Einzelkapazitit

~ theoretischer - Kaparzititsbes tan d - einer - Einzelkapazitdt

. realer - Kapazitdtsbes tan d - einer - Kapazitdtsgruppe

 theoretischer - Kaparzititsbes tand - einer - Kapazitdtsgruppe -

,Vergleich von Kapazitdtsbedarf und - bestand®.......ceceeeeereseccnneens 5

Zeitlicher Kapazititenbestand und Bedarf..............cccevueeuneene. 1/2
Betriebsmittelbedarfsrechnung...........ccccevveecccvrcccsercscrecsnnnes 3/4/5



