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Glossar

Mit einem Pfeil I wird auf Schlagworte innerhalb des Glossars verwiesen.

A

ABC-Analyse (ABC analysis)

Mit der ABC-Analyse priift man die Abhingigkeit von Ressourcenbindung und
N Arbeitsaufgaben. Eine hohe Aufgabenkonzentration liegt vor, wenn relativ
wenige MAufgaben einen relativ hohen Anteil an der Ressourcenkapazitét bin-
den. Man nutzt zur Abgrenzung der Anteile das nach dem Okonomen Pareto
bezeichnete Prinzip (80:20-Regel).

Ablauf (work process)

Allgemein steht Ablauf fiir den Verlauf von Ereignissen. Im M Arbeitssystem ist
der Ablauf jene Bestimmungsgrofe, mit der das Zusammenwirken der MRes-
sourcen MMensch und MArbeits-/Sachmittel bei der NEingabe-MAusgabe-
Transformation beschrieben wird.

Ablaufabschnitt (process step)
Ein Ablaufabschnitt ist eine nach dem Zutreffen einer MAblaufart abgegrenzte
Ablaufphase. MBelastungsabschnitt, ™ Prozessbaustein

Ablaufart (process category)

Eine Ablaufart ist eine Kategorie oder Klasse des Zusammenwirkens der MRes-
sourcen MMensch, M Arbeits- /Sachmittel oder des MArbeitsgegenstandes, unter
Verwendung der (1 Arbeitssystem-) M Eingabe beim Vollzug von MAbldufen.
Die Zuordnung einer Ablaufart zu einem MVorkommnis oder einem M Ablauf-
abschnitt erfolgt tiber zwei Entscheidungsschritte:

1. ob es sich beim betrachteten Vorkommnis bzw. Ablaufabschnitt um ein Tun
(Tétigsein) oder ein Lassen (Unterbrechen eines Tétigseins) handelt und,

2. ob dieses planmégig/vorhersagbar oder nicht planméfig auftritt.

Die unter einer Ablaufart gesammelten Vorkommnisse bzw. Ablaufabschnitte
werden nach einem Uberleitungsalgorithmus in MZeitarten gewandelt (z. B. alle
»ablaufbedingten Unterbrechungen« zur »Wartezeit«) und dort, je nach
Analyseziel, weiter verarbeitet.

Ablaufindikator (process indicator)

Ein Ablaufindikator bezeichnet die Zeitsumme definierter Kategorien von
MNProzessbausteinen. Die Indikation wird durch Reduzierung auf wenige, signi-
fikant unterscheidbare Auswertungskriterien erleichtert. Zur Auswahl geeigne-
ter Ablaufindikatoren sind Vergleichbarkeit und Operationalisierbarkeit wesent-
liche Kriterien. Unschérfen bei ihrer Abgrenzung, die Beschrankung auf Teil-
probleme, subjektive Momente und normative Setzungen gehoren zu ithrem
Wesen. Die Interpretation von Ausprégungen der Ablaufindikatoren muss daher
sorgsam und addquat zur Fragestellung vorgenommen werden.
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Ablauforganisation (process organization)

Die Ablauforganisation beschreibt das raumliche und zeitliche Zusammen-
wirken von MMensch, MArbeits- /Sachmittel und MEingabe zur Erfiillung von
M Arbeitsaufgaben unter gegebenen M Arbeitsbedingungen. Es besteht eine enge
wechselseitige Beziehung zwischen M Aufbau- und Ablauforganisation. Eine
klare, {iberzeugende Abgrenzung zur M Aufbauorganisation ist nicht moglich.

Aggregation von Prozessbausteinen (Aggregation of Process Building Blocks)
Unter der Aggregation von MProzessbausteinen (auch Verdichtung von Prozess-
bausteinen) wird deren Zusammenfassung zu umfassenderen oder komplexeren
Bausteinen verstanden, mit dem Ziel, einen geringen 1 Analysieraufwand bei
ausreichender Genauigkeit zu erreichen. Dabei gibt es zwei Aggregationsrich-
tungen:

1. Horizontale Aggregation: Es werden Prozessbausteine auf der gleichen
Hierarchieebene zusammengefasst, um die Anzahl notwendiger Bausteine zu
verringern. Dabei entstehen umfassendere, aber keine komplexeren Bausteine.
2. Vertikale Aggregation: Es werden in einem prozesslogischen Zusammenhang
stehende Prozessbausteine aus einer, seltener auch aus mehreren Hierarchie-
ebenen zusammengefasst, um die Anzahl notwendiger Bausteine zu verringern.
Dabei entstehen umfassendere und komplexere Bausteine.

Akkord (piece work)

Unter Akkord versteht man eine leistungsabhédngige Lohndifferenzierung.

Als Leistungskennzahl wird die vom Mitarbeiter beeinflussbare Mengenleistung
bzw. der daraus abgeleitete N Zeitgrad benutzt.

Aktionskraft (force)

Die Aktionskraft ist eine NKorperkraft, die nach auien vom Korper aus wirkt.
Sie ergibt sich aus der Wirkung der ™Massenkraft und/oder der ™Muskelkraft
und dient der Durchfiihrung einer mechanischen MArbeit. Aktionskréfte kénnen
dynamisch (Eigenbewegungs- oder Manipulationskrifte) oder statisch (Halte-
oder Stiitzkrifte) sein.

Aktivitat (activity)

Unter Aktivitdt versteht man die Art und Weise, wie sich eine Arbeitsperson
einer objektiv gegebenen MBelastung unterwirft und mit welcher NStrategie
und MMethode diese Belastung bewiltigt wird.

Analyse (analysis)

Allgemein bedeutet Analyse die Zerlegung eines Ganzen in seine Teile sowie die
damit verbundene Untersuchung. Spezifisch wird als (™MTM-)Analyse die
Arbeitssystemerfassung, die Arbeitsmethodenmodellierung und die Analysen-
dokumentation eines (Soll-) N Ablaufs mit Hilfe eines ™TM-Bausteinsystems
bezeichnet.

Analysieraufwand (analyzing expenditure)
Als Analysieraufwand wird der bei Anwendung eines MMTM-Bausteinsystems
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fiir die Analysendokumentation eines (Soll-)MAblaufs benétigte Zeitaufwand
bezeichnet. Der Analysieraufwand ist kein brauchbarer MaBstab fiir die MWirt-
schaftlichkeit eines Bausteinsystems.

Anforderungen (demands)

Unter Anforderungen versteht man die individuellen (korperlichen, seelischen
und geistigen) Leistungsvoraussetzungen, die eine Arbeitsperson zur Bewalti-
gung der MArbeitsaufgabe benétigt.

Anthropometrie (anthropometrics)

Die Anthropometrie ist jene Teildisziplin der Anthropologie, die sich mit der
Ermittlung von MNKérpermafen des MMenschen und ihrer Anwendung auf die
rdumliche MArbeitsgestaltung befasst.

Anwendungsbereich (application section)

Der Anwendungsbereich bezeichnet meist eine NOrganisationseinheit. Er dient
im Modul M TiCon® Base zur bereichsspezifischen Zuordnung von MProzessbau-
steinen, Zugriffsrechten oder Zeitzuschldgen.

Anwendungsebenen (application levels)

Anwendungsebenen sind die Hierarchieebenen des ™MTM-Prozessbaustein-
systems, in denen anwender- bzw. MNunternehmensspezifische Prozessbausteine
eingeordnet sind. Man unterscheidet typischerweise sechs Anwendungsebenen:
Arbeitsvorgangsschritt, Arbeitsvorgangsfolge, Teile, Teilegruppen, Baugruppen,
Produkte.

Anwendungsregel (application rule)

Anwendungsregeln sind Handlungsanleitungen zur Verwendung eines oder
mehrerer MProzessbausteine und beziehen sich auf deren strukturelle Elemente.
Anwendungsregeln sind keine Erlduterungen, Sinndeutungen oder Handha-
bungsempfehlungen zu den Bausteinen, sondern zwingend zu befolgende
Arbeitsanweisungen. Sie geben den Anwendern eines M™MTM-Bausteinsystems
Verfahrensanweisungen, stellen also Geschiftsregeln dar.

Arbeit (work)
M Arbeit, menschliche

Arbeit, diskriminatorische (discriminatory work)

Liegen Beanspruchungsengpésse in den Erkennungs-, Unterscheidungs- oder
Identifikationsmechanismen menschlicher Funktionen, so wird die Arbeitsform
diskriminatorische Arbeit genannt.

Arbeit, dynamische (dynamic work)

Dynamische Arbeit, auch Ndynamische Muskelarbeit, ist - im Gegensatz zur
Mstatischen Arbeit - kérperliche MBeanspruchung durch MBewegung. Man
unterscheidet Meinseitig dynamische Muskelarbeit und Mschwere dynamische
Muskelarbeit. Einseitig dynamische Muskelarbeit ist durch den Einsatz kleiner
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Muskelgruppen bei hoher Betitigungsfrequenz gekennzeichnet. Schwere dynami-
sche Muskelarbeit bezieht sich auf groie (schwere) Muskelgruppen,

Arbeit, energetisch-effektorische (energetic and effectual work)
Unter energetisch-effektorischer Arbeit versteht man jene Arbeitsform, die
besonders durch Kréfte und MBewegungen gekennzeichnet ist.

Arbeit, informatorische (mental work)

Der Begriff informatorische Arbeit ist die Bezeichnung fiir eine Arbeitsform, bei
der Arbeitspersonen Informationen tiber einen Systemzustand erhalten, diese ver-
arbeiten und in Form von Signalen wieder in das System einspeisen. Dadurch ist
der Systemzustand zielgerichtet zu modifizieren.

Arbeit, kombinatorische (deductive work)
Bei kombinatorischer Arbeit muss die Bedeutung der identifizierten Signale fiir
den MArbeitsprozess erfasst und zu einem Befehl umgesetzt werden.

Arbeit, menschliche (work, labor)

Nach umgangssprachlichem Verstindnis ist Arbeit sowohl die NTétigkeit (geziel-
tes Handeln) als auch das daraus resultierende Ergebnis (erzielter Handlungs-
erfolg) beim MMenschen. In der Okonomie wird Arbeit z. B. als »Bestandsfaktor in
MProduktionssystemen oder als Einsatzfaktor in Produktionsprozessen« verstan-
den. In der MArbeitswissenschaft gibt es ebenfalls unterschiedliche Interpreta-
tionen, z. B. »planméRige, mit dem Ziel der Bedarfsdeckung durchgefiihrte entgelt-
liche oder unentgeltliche Handlungen von MMenschenc.

Arbeit, reaktive (reactive work)
Unter reaktiver Arbeit versteht man das Umsetzen von Information in Reaktion
(z. B. bei Priiftatigkeiten).

Arbeit, repetitive (repetitive work)

Bei repetitiver Arbeit werden stidndig wiederkehrende, gleichartige 1 Arbeitsauf-
gaben durchgefiihrt, deren Ausiibungsfolge nicht zwingend taktgebunden sein
muss.

Arbeit, sensomotorische (senso-motoric work)

Unter sensomotorischer Arbeit versteht man eine Form der MMuskelarbeit, die
durch komplexe MBewegungsabldufe mit unterschiedlichen Psensorischen und
motorischen Anteilen charakterisiert ist. Die sensorischen Anteile bestehen dabei
aus Perzeptionsvorgingen (Perzeption: Wahrnehmung), vorwiegend im optischen,
akustischen und Mhaptischen Bereich. Die motorischen Anteile, die von der voran-
gegangenen oder gleichzeitigen Perzeption gesteuert werden, kénnen einfach oder
komplex sein.

Arbeit, statische (static work)
MHaltearbeit, statische und MHaltungsarbeit, statische
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Arbeit, taktgebundene (takted work, fixed takt work)
Bei taktgebundener Arbeit ist der Arbeitende bei der Ausfiihrung seiner MTiétig-
keit an bestimmte, durch ihn nicht beeinflussbare Arbeitstakte zeitlich gebunden.

Arbeitsablauf (work process)
MAblauf

Arbeitsanalyse (job analysis, work analysis)

Unter Arbeitsanalyse versteht man die systematische Gliederung der MArbeit.
Dabei werden behandelt: I Arbeitssystem, N Ablauf, MArbeits-/Sachmittel,

M Arbeitsgegenstand, erforderliche MQualifikationen.

Arbeitsaufgabe (work task)
MAufgabe

Arbeitsbedingungen (work conditions)
Unter den Arbeitsbedingungen fasst man alle physikalisch-chemischen und
organisatorischen NUmgebungseinfliisse zusammen.

Arbeitsbewertung (job evaluation)

Die Arbeitsbewertung dient der anforderungsgerechten Entgeltfindung.

Mit Verfahren der Arbeitsbewertung bzw. Anforderungsermittlung werden
MAufgaben bzw. M Tatigkeiten moglichst objektiv und genau einem Arbeitswert
zugeordnet. In einem nachfolgenden Schritt konnen dann den Arbeitswerten
Geldwerte zugewiesen werden. Arbeitsbewertungsverfahren werden im Regel-
fall zwischen den Vertragsparteien vereinbart und in Tarifvertrdgen kodifiziert.

Arbeitsdauer (work duration)
MBelastungsdauer

Arbeitsenergieumsatz (work metabolism)
Der Arbeitsenergieumsatz ist der Teil des gesamten NEnergieumsatzes, der fiir
die MVerrichtung einer MArbeit benétigt wird.

Arbeitsfortschritt (work progress)

Dem Arbeitsfortschritt werden die M Tatigkeiten zugerechnet, die erfahrungsge-
mafl unmittelbar zur Aufgabenerfiillung beitragen, z. B. das Fiigen. Bei folgen-
den MBewegungen ist der Beitrag zum Arbeitsfortschritt grundsétzlich zu prii-
fen: Kérperbewegungen, Driicken, Trennen, Nachgreifen, Ubergabe, Warten,
Halten, Priifen und Transportbewegungen. Dies wird durch die MMTM-Anwen-
dung wesentlich erleichtert.

Arbeitsgang (operation)
M Arbeitsvorgang

Arbeitsgegenstand (work object)
Als Arbeitsgegenstand wird jenes N Objekt bezeichnet, auf das die MRessourcen
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iiber den MAblauf hinweg einwirken, um es entsprechend der ’T‘Aufgabe zu
verdandern.

Arbeitsgeschwindigkeit (operating speed)

Die Arbeitsgeschwindigkeit ist bei kdrperlicher MArbeit ein Belastungsmerkmal,
das die Schnelligkeit von Korperbewegungen berticksichtigt. Von optimaler
Arbeitsgeschwindigkeit spricht man dann, wenn der MMensch bei minimalen
physiologischen Kosten arbeitet. In der MNPlanung wird davon ausgegangen,
dass die optimale Arbeitsgeschwindigkeit der MMTM-Normleistung entspricht.
Der Begriff Arbeitsgeschwindigkeit wird auch fiir nicht-kérperliche Arbeit ver-
wendet, hier fehlen jedoch weitgehend die wissenschaftlichen Erkenntnisse, die
in die Betriebspraxis umsetzbar sind.

Arbeitsgestaltung (work system design)
Unter Arbeitsgestaltung versteht man die Auslegung von MArbeitssystemen
nach technischen, 6konomischen und ergonomischen Erkenntnissen.

Arbeitsgestaltung, anthropometrische (anthropometric work system design)
Unter anthropometrischer Arbeitsgestaltung versteht man die Anpassung von

M Arbeitsplatz und MArbeitsmittel an die Abmessungen der menschlichen
Gestalt. Es geht dabei um die Beachtung der Kérperabmessungen, Gelenkwinkel
und der weiteren Funktionsparameter der Arbeitspersonen bei der Auslegung
von M Arbeitssystemen.

Arbeitsgestaltung, bewegungstechnische (kinesthetic work system design)
Bewegungstechnische Arbeitsgestaltung befasst sich mit der optimalen Aus-
legung von MArbeitssystemen beziiglich geringer zeitwirtschaftlicher und
physiologischer Kosten.

Arbeitsgestaltung, konzeptive oder prospektive (conceptual or prospective
work system design)

Die konzeptive oder prospektive Arbeitsgestaltung setzt in der frithen Planungs-
phase des zu produzierenden Erzeugnisses an. Spateren ungtinstigen Gestal-
tungslosungen eines MArbeitssystems kann damit vorgebeugt werden. Im
Unterschied zur Mkorrektiven Arbeitsgestaltung kann sie hdufig Humanitét und
MWirtschaftlichkeit von MArbeitsprozessen bei geringen Gestaltungskosten ver-
binden. Das MMTM-Planungskonzept unterstiitzt dies entlang der Wertschop-
fungskette mit kompatiblen MMethoden und Werkzeugen.

Arbeitsgestaltung, korrektive (corrective work system design)

Unter korrektiver Arbeitsgestaltung versteht man die Umgestaltung von

M Arbeitssystemen nach dem NSOP bei laufender Produktion. Die Eingriffs-
moglichkeiten zur Verbesserung von Humanitdt und MProduktivitdt sind oft
gering, Eigenschaften des Erzeugnisses kénnen im Unterschied zur Mprospekti-
ven oder konzeptiven Arbeitsgestaltung nur noch bedingt berticksichtigt bzw.
korrigiert werden. Mit kiirzer werdenden Produktlebenszyklen wird korrektive
Arbeitsgestaltung wirtschaftlich unvertretbar.
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Arbeitsgestaltung, organisatorische (organizational work design)
Unter organisatorischer Arbeitsgestaltung versteht man den Entwurf und die
Optimierung von MArbeitsstruktur, M Arbeitszeit- und MSchichtsystemen.

Arbeitsgestaltung, physiologische (physiological work design)

Unter physiologischer Arbeitsgestaltung versteht man die Anpassung des

M Arbeitssystems an die energetischen und biomechanischen Mglichkeiten des
MMenschen. Einflussfaktoren sind dabei Arbeitsform, N Arbeitsschwere,

M Arbeitsdauer, T Arbeitsgeschwindigkeit, eingesetzte Muskelmasse.

Weiterhin sind die individuellen Faktoren (Alter, Geschlecht, Leistungsstreuung,
u. a.) zu beachten.

Arbeitsgestaltung, sicherheitstechnische (safety-orientated work system
design)

Die sicherheitstechnische Arbeitsgestaltung hat die T Aufgabe, durch konstrukti-
ve, technische und organisatorische Mainahmen Arbeitsunfélle und MBerufs-
krankheiten zu verhiiten. Sie muss mit den anderen Bereichen der ergonomi-
schen Arbeitsgestaltung zusammen wirken, die auf langfristig ertragliche,
zumutbare und MZufriedenheit schaffende M Arbeitsbedingungen abheben.

Arbeitsgruppe (team)
MNGruppenarbeit

Arbeitshéhe (work height)

Unter Arbeitshéhe versteht man die Hohe des Kontaktpunktes zwischen Hand
und Arbeitsobjekt oder zwischen Hand und M Arbeits- /Sachmittel (MBetriebs-
mittel) oberhalb der FuSbodenflache.

Arbeitsinhalt (work content)
Als Arbeitsinhalt werden Art, Umfang, Dauer und Reihenfolge der M Aufgaben
in einem M Arbeitssystem bezeichnet.

Arbeitsmenge (work quantity)
Unter dem kategorialen Begriff der Arbeitsmenge werden 1MBezugsgrofien,
Volumenmengen und Bezugsmengeneinheiten subsummiert.

Arbeitsmethode (work method)

Als Arbeitsmethode wird eine fiir einen MSollablauf vorgesehene Kette zu voll-
ziehender Handlungen bezeichnet. Arbeitsmethoden bilden den 1 Ablauf als
eine Bestimmungsgrofe des MArbeitssystems ab und stehen fiir die Erfiillung
von MAufgaben.

Arbeitsmittel (equipment)

Arbeitsmittel (Sachmittel) sind Gegensténde (z. B. Anlagen, Maschinen, Werk-
zeuge, einschliefllich Software), mit denen Handlungen oder Operationen zur
Erfiillung der M Arbeitsaufgabe verrichtet werden. Sie sind eine Untermenge der
MBetriebsmittel.
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Arbeitsorganisation (work organization)

Unter Arbeitsorganisation versteht man organisatorische Regelungen des

M Arbeitsprozesses nach aufgabenbezogenen, rdumlichen und zeitlichen
Gesichtspunkten. Die Arbeitsorganisation ist eine wesentliche Voraussetzung fiir
ein sinnvolles Zusammenwirken von Arbeitspersonen und MBetriebsmitteln bei
der Erfiillung von M Arbeitsaufgaben.

Arbeitsplan (bill of activities)

Als Arbeitsplan wird die Zusammenstellung der zur Fertigung eines Produktes
bzw. Erzeugnisses, einer Baugruppe oder eines Teiles vorgesehenen Folge von
Aufgabenerfiillungen (Operationen) bezeichnet. Diese werden héufig als

M Arbeitsvorginge bezeichnet und enthalten mindestens eine inhaltliche
Beschreibung (Ablaufbeschreibung, Arbeits- und Priifanweisung o. 4.) die
Arbeitsobjekte (Material, Verbauteile u. &.), die MOrganisationseinheiten
(MArbeitsplétze, Kostenstellen, Maschinen u. 4.) und typischerweise auch die
N Zeitstandards / MM Vorgabezeiten.

Arbeitsplatz (work station)

Der Arbeitsplatz ist der (engere) rdumliche Bereich, der einer oder mehreren
Personen im M Arbeitssystem zur Erfiillung der M Arbeitsaufgabe zugewiesen
ist. Der Arbeitsplatz wird auch als NStelle im MBetrieb aufgefasst.

Arbeitsplatzmafle (work station layout)
Arbeitsplatzmafle fassen alle gestaltungsrelevanten raumlichen Abmessungen
Zusammen.

Arbeitsproduktivitit (productivity)

Als Arbeitsproduktivitit wird die Ergiebigkeit von 1 Arbeitssystemen in einer
Volkswirtschaft oder in einem MNUnternehmen bezeichnet. Arbeitsproduktivitét
steht nicht fiir die Effektivitat und Effizienz von NMenschen, sondern von Ar-
beitssystemen.

Arbeitsprozess (work process)
MNProzess

Arbeitsraum (work space)

Der Arbeitsraum ist der Raum innerhalb eines MArbeitsplatzes, der fiir den
MMenschen zur Ausfiihrung seiner M Arbeitsaufgaben verfiigbar ist. Dabei sind
Gestalt, MKérperhaltung und -abmessungen sowie zu betétigende MArbeits-
mittel und zu iibertragende MKérperkrifte zu beriicksichtigen. Der erforderliche
Arbeitsraum wird durch ergonomisch abgeleitete Mnnen- bzw. M Auflenmafe
bestimmt. MBewegungsraum

Arbeitsschutz (safety at work)

Arbeitsschutz schliefit alle Manahmen ein, die dazu beitragen, Leben und
Gesundheit des arbeitenden MMenschen zu schiitzen, seine Arbeitskraft zu
erhalten und die M Arbeit menschengerecht zu gestalten.
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Arbeitsschutzmafinahmen (health and safety regulations)

Unter Arbeitsschutzmafinahmen versteht man alle Mainahmen der MArbeits-
gestaltung und M-organisation, zur sicherheitsgerechten Gestaltung und zur
Vermeidung von Arbeitsunfillen und 1MBerufskrankheiten. Dabei sind insbeson-
dere das Arbeitsschutzgesetz und die dazugehorigen Artikelverordnungen zu
beachten.

Arbeitsschwere (work-related physical demand, work-related physical strain)
Arbeitsschwere driickt die Belastungshéhe bei einer kérperlichen 1 Arbeit aus.
Bei MNinformatorischer Arbeit wird statt Arbeitsschwere der Ausdruck Arbeits-
schwierigkeit verwendet.

Arbeitssicherheit (occupational safety)

Arbeitssicherheit kennzeichnet einen Zustand, bei dem der ™MMensch im MAr-
beitsprozess vor Unfillen und MBerufskrankheiten geschiitzt ist. Der Begriff
wird gleichzeitig auch fiir die Disziplin verwendet, die sich mit der Verhinde-
rung von Unfillen und arbeitsbedingten Gefahren beschiftigt.

Arbeitsstrukturierung (work structure)

Arbeitsstrukturierung bezeichnet die arbeitsorganisatorischen Mainahmen zur
Verdnderung der MArbeitsinhalte, um die MErtréglichkeit der M Arbeit zu
garantieren und die Arbeitszufriedenheit der Mitarbeiter bei gleichzeitiger
Erhohung der MProduktivitdt zu fordern.

Arbeitssystem (work system)

Ein Arbeitssystem ist ein mit Hilfe von BestimmungsgréSen zu beschreibendes
soziotechnisches System. Es ist ein Beschreibungsmodell. Die Bestimmungs-
grofen sind die M Aufgabe (beschreibt den Zweck des Arbeitssystems), die
MRessourcen MMensch und M Arbeits-/Sachmittel, die MEingabe (Input) und
die MAusgabe (Output), der M Ablauf (zeitlich-raumliches Zusammenwirken
der Ressourcen bei der Eingabe-Ausgabe-Transformation) sowie die Umwelt.
MMikro-Arbeitssysteme représentieren Einzel-Arbeitsplétze, ™Makro-Arbeits-
systeme dagegen MTeams, T Fertigungsinseln usw.

Arbeitssystembeschreibung (work system description)

Die Arbeitssystembeschreibung setzt sich zusammen aus der Beschreibung der
rdumlichen Verhiltnisse im MArbeitssystem (z. B. mit Hilfe von Skizzen oder
Fotos) und der Bestimmungsgréen des Arbeitssystems. Mit Hilfe von Arbeits-
systembeschreibungen wird der Geltungsrahmen von MProzessbausteinen abge-
steckt. Das ist umso notwendiger, je héher die M Anforderungen an die MRepro-
duzierbarkeit von Prozessbausteinen sind.

Arbeitssystemmanagement (management of work systems)

Das Arbeitssystemmanagement umfasst die Arbeitssystemplanung und die per-
manente Arbeitssystemverbesserung. Arbeitssystemmanagement wird mit
MMTM in zwei Phasen betrieben. In der ersten Phase (MMTM-Planungskon-
zept) wird der Arbeitssystemplanung hochste Prioritét eingerdumt. Unter
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Einsatz hochprofessionellen Engineerings wird bereits zum MSOP ein bestmégli-
ches (best practice-orientiertes), durch Benchmarks abgesichertes Produktivi-
titsniveau angestrebt. Die zweite Phase (MTM-Optimierungskonzept) repréasen-
tiert die nach dem SOP einsetzende Betriebsphase der MArbeitssysteme. Dabei
steht deren permanente Verbesserung durch ihre Betreiber, unterstiitzt durch das
MErgebniscontrolling, im Mittelpunkt.

Arbeitsteilung (work division)

Unter Arbeitsteilung versteht man die Aufteilung einer M Aufgabe auf mehrere
Arbeitspersonen bzw. T Arbeitssysteme. Die Aufteilung kann in Form von Teil-
aufgaben (M Artteilung) vorgenommen werden, sie kann auch mengenméfig
erfolgen (MMengenteilung).

Arbeitsunterweisung (job instruction)

Unter Arbeitsunterweisung versteht man die systematische Vermittlung von
Kenntnissen, MFertigkeiten und MFahigkeiten zur Erfiillung der 1 Arbeits-
aufgaben.

Arbeitsvorbereitung (production scheduling)

Arbeitsvorbereitung wird unterschiedlich interpretiert: Sie wird als Synonym fiir
Fertigungsplanung, aber auch fiir Fertigungsplanung inkl. MFertigungssteue-
rung, ggf. einschlieflich der Ermittlung von M Zeitstandards und damit von
MProzessbausteinen verwendet. Nach einem sehr weiten Begriffsverstdndnis
steht Arbeitsvorbereitung fiir alle M Aktivititen, die erforderlich sind, um mit
dem Erfiillen der MArbeitsaufgaben zu einem MAuftrag beginnen zu konnen.

Arbeitsvorgang (operation)

Der Arbeitsvorgang (oft auch: Arbeitsgang, TMVorgang o. 4.) ist die kleinste, in
einem M Arbeitsplan angefiihrte und mit einem M Zeitstandard belegte ™ Aufga-
be. Im MMTM-Prozessbausteinsystem wird der Arbeitsvorgang als MNProzess-
baustein einer bestimmten Hierarchieebene zugeordnet, um seine Wiederver-
wendung, die Anderung (Datenpflege) und die Revision zu erleichtern.

Arbeitsweise (work manner; individual operative method)

Als Arbeitsweise wird eine in realen Arbeitssituationen, in Mstablaufen, vollzo-
gene Kette von Handlungen bezeichnet. Die Arbeitsweise steht fiir die mégliche
zu erwartende individuelle Auspragung der Bewegungsausfithrung bei der Aus-
iibung einer MTétigkeit (nach einer vorgegebenen MArbeitsmethode (MSollab-
lauf). Das Ausmaf zu erwartender Arbeitsweisenstreuung charakterisiert u. a.
die MProzesstypen 1 bis 3.

Arbeitswissenschaft (labor science)

Die Arbeitswissenschaft ist die Fachdisziplin, die sich mit der M Analyse,
Ordnung und M Gestaltung der technischen, organisatorischen und sozialen
Bedingungen von M Arbeitsprozessen befasst. Das Ziel hierbei ist das Schaffen
ausfiihrbarer, schidigungsloser, zumutbarer und zufriedenheitsschaffender

M Arbeitsbedingungen.
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Arbeitszeit (labor time)

Unter Arbeitszeit versteht man den Zeitraum, in dem der Mitarbeiter arbeitet
oder zu arbeiten verpflichtet ist. Es ist also die Zeit vom Beginn bis zum Ende
der tiglichen M Arbeit ohne Ruhepause.

Artteilung (task sub-division)

Artteilung bezeichnet eine Form der MArbeitsteilung, bei der eine Arbeitsperson
nur einen Teil der Gesamtaufgabe erledigt. Artteilung fithrt damit zur Spezia-
lisierung und im Regelfall zu einer hohen Routine. Allerdings besteht — im
Gegensatz zur MMengenteilung — durch kurzzyklische, hochrepetitive Arbeits-
verrichtungen die Gefahr des Erlebens von MMonotonie.

Aufbauorganisation (company organizational structure)

Die Aufbauorganisation bezeichnet die organisatorische Regelung zur Auftei-
lung der MAufgaben eines MUnternehmens auf verschiedene M Organisations-
einheiten und deren Beziehungen untereinander. Die Aufbauorganisation wird
iiblicherweise in Form eines Organisationsplanes (Organigramm) dargestellt
und mit Hilfe von MNStellenbeschreibungen verfeinert. Es besteht eine enge
wechselseitige Beziehung zwischen Aufbau- und MAblauforganisation.

Aufbaustufe (level II data)
MNStandardvorgang

Aufgabe (task; job)

Eine Aufgabe ist die Beschreibung einer vorgesehenen, zielgeleiteten Handlung
sowie eine Aufforderung an einen MAufgabentriger, Aktionen auszufiihren.
Aufgaben werden durch Angabe mindestens eines T Objekts und einer MVer-
richtung beschrieben und kennzeichnen den Zweck eines MArbeitssystems.
Eine Aufgabe bezeichnet Gewolltes, Gefordertes, wogegen eine M Tatigkeit
Geschehenes, Erreichtes bezeichnet.

Aufgabenanalyse (task analysis)

Aufgabenanalyse ist die Erhebung und Dokumentation des MArbeitsinhalts von
Soll-Zustdnden. Im Ist-Zustand eines MArbeitssystems fithrt man dagegen
MNTatigkeitsanalysen durch.

Aufgabenbereicherung (job enrichment)

Bei der Aufgabenbereicherung (auch: Arbeitsbereicherung) geht es darum, zu
den vorliegenden 1 Aufgaben solche Aufgaben hinzuzufiigen, die weitergehen-
de MVerantwortungen und MKompetenzen mit sich bringen. Dadurch will man
den Handlungs- und Dispositionsspielraum vergréern und den 1 Aufgaben-
tragern mehr Méglichkeiten zur Entfaltung ihrer Potenziale geben.

Aufgabenerweiterung (job enlargement)

Bei der Aufgabenerweiterung (auch: Arbeitserweiterung) geht es darum, die
Anzahl verschiedenartiger MAufgaben je MAufgabentriger zu erhéhen und
damit den Tatigkeitsspielraum auszudehnen. Dabei werden keine qualitativ
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»hoherwertigen« Aufgaben einbezogen. Durch Aufgabenerweiterung sollen ein-
seitige MBelastungen vermieden und durch Belastungsartenwechsel der Gefahr
der MErmiidung, begrenzt auch von MMonotonie, begegnet werden.

Aufgabenstruktur-Erhebung (job structure analysis)

Die Aufgabenstruktur-Erhebung (Aufgabengliederung) ist eine MMethode zur
systematischen Erfassung und Dokumentation der anfallenden 1 Aufgaben
unter Darstellung der logischen Zusammenhénge, die zur Erfiillung der
Gesamtaufgabe erforderlich sind. Ubliche Gliederungsmerkmale sind NObjekt
und MVerrichtung.

Aufgabentriger (task owner)
Ein Aufgabentréger ist eine MRessource (MMensch oder M Arbeitsmittel), die fiir
die Erfiillung einer T Aufgabe zustidndig ist.

Auftrag (order)

Als Auftrag wird eine schriftliche oder miindliche Aufforderung an ein

M Arbeitssystem oder an eine NStelle zur Ausfiihrung einer bestimmten 1 Arbeit
bezeichnet.

Auftragsmenge (order quantity)
Die Auftragsmenge ist eine in Bezugsmengeneinheiten (z. B. Stiick, Liter) ausge-
driickte Menge bzw. der quantitative Umfang eines MAuftrages.

Auftragszeit (order time)

Auftragszeit T bzw. Belegungszeit tpp sind 1N Vorgabezeiten bzw. M Zeitstandards
fiir das Ausfiihren eines MAuftrages und beinhalten das MRiisten und das
Ausfiihren.

Ausfiihrbarkeit (practicability)

Unter Ausfiihrbarkeit versteht man ein Kriterium zur Beurteilung der 1 Arbeit.
Eine Arbeit ist ausfiihrbar, wenn sie durch den T™Menschen mit seinen Eigen-
schaften, MFahigkeiten und MFertigkeiten und den zur Verfiigung gestellten

M Arbeitsmitteln tiberhaupt erledigt werden kann.

Ausfithrungsanalyse (execution analysis)

Als Ausfiihrungsanalyse wird die Modellierung eines MSollablaufs, einer

M Arbeitsmethode, unter Kenntnis der M Arbeitsweisen, bezeichnet. Die Kenntnis
der Arbeitsweisen dient als Informationsbasis. Der Ausfithrungsbegriff steht hier
fiir »basierend auf der Kenntnis realer Arbeitsvollziige«, nicht aber fiir »reale
Arbeitsvollziige beschreibend« und wird somit anders als in der Umgangs-
sprache verwendet. MNPlanungsanalyse

Ausfiihrungszeit (execution time)

Ausfiihrungszeit t, bzw. Betriebsmittel-Ausfiihrungszeit t.p sind NVorgabe-
zeiten bzw. M Zeitstandards fiir das Ausfiihren einer MAuftragsmenge m. Sie
beinhaltet nicht das MRiisten.
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Ausgabe (output)

Als Ausgabe werden die Arbeitsergebnisse eines M Arbeitssystems bezeichnet,
die in Form von Arbeitsobjekten, Informationen, Energie oder Abfdllen anfallen
und im Sinne der MAufgabe verdndert, verwendet, erstellt oder ausgeschieden
wurden.

Ausgleichszeit (balance time)
Die Ausgleichszeit ist jene Zeitdauer, bei der ein komplexes NTMTM-Baustein-
system zur gleichen statistischen Genauigkeit wie MMTM-1 fiihrt.

Auslastungsgrad (degree of utilization, utilization level)
Der Auslastungsgrad ist eine Kenngrége fiir die Bindung des ™Menschen oder
des MArbeitsmittels durch seine M Aufgaben in einem MArbeitssystem.

Auflenmafle (maximal dimensions)

Als Aufenmafle werden solche Abmessungen bezeichnet, die hochstens zuléssig
sind, damit auch der kleinsten Person (minimale Gestalt) ein ungehindertes
Arbeiten bzw. Benutzen ermgglicht wird.

Automatisierung (automation)
M Automatisierungstechnik, ™Mechanisierung

Automatisierungstechnik (automation engineering)

Die Automatisierungstechnik ist eine Fachdisziplin, die sich mit der weitgehend
bedienungsfreien Fertigung, Montage, MHandhabung und Warenverteilung
beschiftigt. Die Automatisierungstechnik ist interdisziplinadr aufgebaut und ent-
hilt Erkenntnisse aus Maschinenbau und Fahrzeugtechnik, Mechatronik,
Robotik und Elektrotechnik, Gebdudeautomation und weiterer technisch-natur-
wissenschaftlicher Disziplinen.

AAWS (Automotive Assembly Worksheet)

Das Automotive Assembly Worksheet (AAWS) ist ein Analyse- und Bewertungs-
verfahren fiir Montagetétigkeiten in der Automobilindustrie. Es ist ein Teil von
MMTMergonomics®und sichert die Konformitit mit dem Stand arbeitswissen-
schaftlicher Erkenntnisse und den MAnforderungen ergonomierelevanter EU-
Richtlinien.

B
Baustein (building block)
MProzessbaustein

Bausteinsystem, unternehmensspezifisches (company-specific process building
block system)

Das unternehmensspezifische Bausteinsystem beinhaltet als Teil des ™TM-
Prozessbausteinsystems die Munternehmensspezifischen Prozessbausteine.
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Beanspruchung (strain)

Die Beanspruchung ist die subjektive Belastungsauswirkung auf den Men-
schen. Sie ist umso héher, je ungiinstiger die individuelle Prédisposition ist
(gleiche MBelastungen fithren zu individuell verschiedenen Beanspruchungen).

Behaglichkeitsbereich (comfort interval)

Als Behaglichkeitsbereich wird der klimatische Zustand eines MArbeitssystems
verstanden, der mit einer Kombination von Lufttemperatur, Strahlungstempe-
ratur, Luftfeuchtigkeit und Luftbewegung zu einer subjektiven Wohlfithlaussage
des Arbeitenden fiihrt. Der Behaglichkeitsbereich ist wegen der unterschied-
lichen Akklimatisation im Sommer und im Winter unterschiedlich.

Belastung (workload)

Belastungen resultieren aus der mit der MArbeitsaufgabe verbundenen energe-
tischen MArbeitsschwere und der informatorischen Arbeitsschwierigkeit. Hinzu
kommen die physikalischen und organisatorischen Umgebungsbedingungen.
Die Belastung beschreibt die objektiven N Anforderungen, die in einem Zeit-
raum zu erfiillen sind. Sie ist unabhéngig vom Stelleninhaber, der gerade die
MNTitigkeit austibt.

Belastungsabschnitt (constant load period)

Unter Belastungsabschnitt versteht man den Zeitabschnitt, in dem die Teilbelas-
tungen in konstanter Belastungshéhe auftreten. Ein Belastungsabschnitt kann
mit einem MAblaufabschnitt identisch sein, muss es aber nicht: Verdndert sich
wihrend eines Ablaufabschnitts die Belastungshche nicht, sind Belastungs- und
Ablaufabschnitt identisch.

Belastungsdauer (load duration)
Die Belastungsdauer ist die Einwirkungszeit einer (Teil-)Belastung.

Belastungsfaktor (load factor)
Unter Belastungsfaktor versteht man eine auf Nominal- oder Ordinalskalen-
niveau beschriebene Teilbelastung.

Belastungsgrofe (load rate, load metric)
Unter Belastungsgrofie versteht man eine auf metrischem Skalenniveau beschrie-
bene Teilbelastung.

Beleuchtungsstirke (illuminance)

Die Beleuchtungsstirke ist der Quotient aus dem auf eine Fldche treffenden
Lichtstrom und dieser Fldche, wenn das Licht parallel auftrifft. Die Mafeinheit
fiir die Beleuchtungsstérke ist Lux (Ix). Eine Beleuchtungsstédrke von 1 Lux ist
dann gegeben, wenn ein Lichtstrom von 1 Lumen auf eine Fliche von 1 m? trifft.

Berufskrankheit (occupational disease)
Eine Berufskrankheit ist eine MErkrankung, die durch besondere Einwirkungen
verursacht ist, denen bestimmte Personengruppen durch ihre versicherte
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MNTatigkeit in erheblich hoherem Grad als die iibrige Bevélkerung ausgesetzt
sind. Eine Berufskrankheit muss auflerdem in der Berufskrankheitenliste aufge-
fithrt sein.

Best Practice-Prinzip (best practice principle)

Als Best Practice-Prinzip werden identifizierte Handlungsgrundsatze erfolg-
reicher MNUnternehmen in bestimmten Situationen bezeichnet, die als Hilfe fiir
das Entwickeln eigener Problemlsungen in vergleichbaren Situationen heran-
zuziehen sind.

Betrieb (plant; operational unit)

Der Betrieb ist eine MOrganisationseinheit im NUnternehmen, in der
MMenschen, MBetriebsmittel und Arbeitsobjekte zur Erreichung technischer
und wirtschaftlicher MZiele kombiniert werden. Betrieb, Betriebsstitte,
Arbeitsstdtte und Werk werden hier synonym behandelt.

Betriebsmittel (equipment)

Betriebsmittel umfassen iber MArbeitsmittel hinaus Ausstattungsmittel des
’T‘Arbeitsplatzes und -raumes (Arbeitssitz, -tisch, Fu8stiitze, Schrinke, Regale
usw.), Gerdte zur Zustandserfassung (Monitore, Anzeigeelemente usw.) sowie
weitere technische Hilfsmittel.

Betriebsvereinbarung (employer/works council agreement)
Die Betriebsvereinbarung ist eine vom Arbeitgeber und Betriebsrat beschlossene
Regelung betrieblicher Fragen.

Beurteilungskonzept, hierarchisches (hierarchic appraisal concept)

Mit dem hierarchischen Beurteilungskonzept wird eine humanbezogene Bewer-
tung Mmenschlicher Arbeit durchgefiihrt. Es umfasst die Ebenen der MAusfiihr-
barkeit, MErtraglichkeit, M Zumutbarkeit, ™ Zufriedenheit und Personlichkeits-
forderlichkeit.

Bewegung (motion)

Unter einer grobmotorischen Bewegung versteht man den Einsatz gré8erer
Muskelmassen zur Bewegung schwerer MArbeitsgegenstinde oder Werkzeuge.
Dabei ist die Zielgenauigkeit der Bewegung gering. Bei feinmotorischen Bewe-
gungen spielt dagegen der Krafteinsatz eine geringe Rolle. Ausschlaggebend ist
die Prézision der ausgefiihrten Bewegung.

Bewegung, automatisierte (automated movement)

Eine automatisierte Bewegung wird durch »Unterprogramme« gesteuert, die
nicht bewusstseinspflichtig sind. Bewegungsentwiirfe und zugeordnete Bewe-
gungsregulation werden abgespeichert. Dadurch kommt es zu einer Entlastung
des Arbeitenden, insbesondere bei hochrepetitiven, kurzzyklischen Arbeits-
verrichtungen. Die automatisierte Bewegung kann jederzeit wieder bewusst-
seinspflichtig gemacht werden. Durch das »Hervorholen« kommt es jedoch im
Regelfall zu einer Leistungsverschlechterung bei der Bewegungsausfithrung.
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Bewegungen, gleichzeitige (simultaneous motions)

Gleichzeitige Bewegungen sind von verschiedenen Kérperteilen synchron ausge-
fithrte gleiche (z. B. Hinlangen mit der rechten und der linken Hand) oder ver-
schiedene (z. B. Schritt und Beugen) M Grundbewegungen. MBewegungen sind
nur dann gleichzeitig auszufiihren, wenn sie gering oder mafig zu kontrollieren
sind, sowie ausreichende MUbung und ein einfaches Handhaben innerhalb des
normalen MBlickfeldes vorliegt.

Bewegungen, kombinierte (combined motions)

Kombinierte Bewegungen sind von einem Korperteil gleichzeitig ausgefiihrte
MBewegungen (z. B. Nachgreifen beim Bringen), was voraussetzt, dass eine
Bewegung so zeitdominant ist, dass dabei noch eine oder mehrere weitere Bewe-
gungen sicher und den Bewegungsverlauf nicht hemmend auszufiihren sind.

Bewegungsablauf (motion sequence)

Als Bewegungsablauf wird die rdumlich-zeitliche Folge der MBewegungen des
menschlichen Kérpers bezeichnet, der durch die 1 Arbeitsweise (= Ist) oder die
M Arbeitsmethode (= Soll) zu beschreiben ist.

Bewegungsanalyse (motion analysis)

Die Bewegungsanalyse dient der qualitativen Beschreibung der TMBewegungs-
abldufe und der Ermittlung der dazu erforderlichen Zeiten. Bis in die 1950er
Jahre war der Schwerpunkt der Bewegungsanalyse die Arbeitswelt und miinde-
te hier in M Systeme vorbestimmter Zeiten. Seither hat sich der Schwerpunkt der
Bewegungsanalyse in die Sportwissenschaft verschoben. Vor allem die technik-
orientierten Disziplinen (z. B. Kugelstoen, Hochsprung, Skispringen) profitie-
ren von den immens verbesserten technischen Voraussetzungen fiir das
MBewegungsstudium.

Bewegungselement (basic motion)
Bewegungselement ist eine umgangssprachliche Bezeichnung fiir MGrundbewe-

gung.

Bewegungsfolge (motion sequence)

Als Bewegungsfolge wird die Kombination einer Folge von bis zu drei MNGrund-
bewegungen bezeichnet, gebildet durch additive Verkniipfung und statistische
Bewertung von Vorkommenshiufigkeiten. Bewegungsfolgen représentieren die
zweite hierarchische Ebene beim MMTM-Prozessbausteinsystem.

Bewegungsgenauigkeit (motion accuracy)
Mit der Bewegungsgenauigkeit wird die erforderliche oder tatséchliche Ziel-
toleranz einer MM Bewegung angegeben.

Bewegungsokonomie (motion economy)

Unter Bewegungsokonomie versteht man die Arbeitssystem- und Arbeitspro-
zessgestaltung, die zu biologisch (physiologisch, neuro-psychologisch) und
dynamisch (biomechanisch, kinematisch, kinetisch, energetisch) optimierten
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Arbeitsverrichtungen fiihrt. Bewegungsékonomie bedeutet u. a. moglichst kurze
MBewegungen, gleichgerichtete Bewegungen verschiedener Kérpersegmente,
Rhythmik der Bewegungen, symmetrische Mitbewegungen, Nautomatisierte
Bewegungen, Bewegungen mit niedrigem MEnergieumsatz, ballistische Bewe-
gungen, Gelenkwinkel im mittleren Bereich herbeifiihren.

Bewegungsraum (motion range)

Der Bewegungsraum des menschlichen Kérpers (Kopf, Arme, Hinde, Beine,
Fiile) ergibt sich aus den Langenmaflen der Korperteilsegmente und der
Stellung der Segmentachsen in den an der MBewegung beteiligten Gelenken.
M Arbeitsraum

Bewegungsstudium (motion study)

Das Bewegungsstudium befasst sich mit den Moglichkeiten und Grenzen
menschlicher (Arbeits-) MBewegungen. Sie ist die methodische Untersuchung
zur MGestaltung von MBewegungsablédufen und umfasst die Identifikation von
MBewegungselementen, die Bestimmung von MEinflussgréfen und deren zeit-
liche Bewertung.

Bewegungsvereinfachung (motion simplification)

Bewegungsvereinfachung ist Bestandteil der MBewegungstkonomie und bein-
haltet die bewegungstechnische M Gestaltung mit dem Ziel der Zeit- und/oder
Belastungsreduktion. Dies geschieht durch Reduzierung des MMKontrollauf-
wandes bis hin zum Entfall von MBewegungen. ™TM ist dabei Impulsgeber
und quantifiziert die Bewegungsvereinfachung.

Bezugsgrofle (reference parameter, reference value)

Als Bezugsgrofien werden Mengen-, Perioden-, Verrichtungsbeziige zur Bestim-
mung von Faktoren (Anzahl x Haufigkeit) bezeichnet. Die Faktoren werden bei
der Erstellung und Verwendung von M Prozessbausteinen benétigt.

Bezugsleistung (reference perfomance)

Als Bezugsleistung wird das quantitative Arbeitsergebnis bezeichnet, das einer
MNSollzeit zugrunde liegt. Die am héufigsten verwendeten Bezugsleistungen sind
die »Betriebliche Durchschnittsleistungs, »Tarifliche Normalleistung«, ™»MTM-
Normleistung« und ™»REFA-Normalleistungx.

Bezugsleistungstreue von MTM-Prozessbausteinen (standard performance
trusty of MTM blocks)

Bezugsleistungstreue der MMTM-MProzessbausteine steht fiir die Konstanz der
MTM-MBezugsleistung {iber alle MTM-Prozessbausteine. Diese Bezugsleistung
ist die dem MMTM-Prozessbausteinsystem immanente M™MTM-Normleistung.

Bezugsmenge (reference quantity)
Als Bezugsmenge wird die Basis- bzw. Referenzmenge eines M Prozessbausteins
bezeichnet, z. B. Anzahl Schrauben pro Deckel (Bezugsmenge = 1 Stiick).
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Blickfeld (field of vision)
Unter Blickfeld versteht man den Bereich der sehend wahrgenommenen Umge-
bung, der bei ruhendem Kopf, aber mit bewegten Augen wahrgenommen wird.

C
Chunk (chunk)
Unter Chunks versteht man vernetzte Geddchtnisinhalte.

Circadiane Rhythmik (circadian rhythm)
M Tagesrhythmik

D

Datenkarte (data card)

Eine Datenkarte ist eine tabellarische Darstellung von Attributen der MProzess-
bausteine, der zeitsignifikante MEinflussgrofien, zumindest jedoch die Baustein-
kodes und die Normzeiten, zu entnehmen sind. Die Darstellung und Anordnung
der Einflussgrofien auf der Datenkarte induziert Gestaltungsansatze.

Dauerleistungsfihigkeit (consistent performance ability)

Unter der Dauerleistungsfahigkeit versteht man das Vermogen des ™Menschen,
eine bestimmte energetische oder mentale MLeistung iiber lange Zeit aufrecht zu
erhalten. MErmiidung und MErholung miissen dafiir im Gleichgewicht sein.

Dauerleistungsgrenze (consistent performance limit)

Unter der Dauerleistungsgrenze versteht man die héchstmégliche Intensitét
einer bestimmten MBelastung, bei der gerade noch keine zeitabhéngige Stérung
von psycho-physiologischen Gleichgewichtszustinden beim arbeitenden
MMenschen auftritt. Dabei wird sichergestellt, dass diese Arbeitsintensitt bei
taglicher Wiederholung einer Acht-Stundenschicht ein Arbeitsleben lang ohne
gesundheitliche Beeintrichtigung moglich ist. Die MMTM-Normleistung liegt
bei entsprechender Eignung und NUbung unterhalb der Dauerleistungsgrenze.

Dezentralisation (decentralization)

Dezentralisation liegt bei einer Verteilung von M Aufgaben auf mehrere oder alle
M Aufgabentréger vor, und zwar durch Objekt- oder Verrichtungsverteilungen.
Dezentralisation fiithrt zur Generalisierung.

Digitale Fabrik (digital factory)

Digitale Fabrik ist der Oberbegriff fiir ein umfassendes Netzwerk von digitalen
Modellen und ™Methoden, u. a. der Simulation und der 3D-Visualisierung. Thr
Zweck ist die ganzheitliche MM Planung, Realisierung, Steuerung und laufende
Verbesserung aller wesentlichen Fabrikprozesse und -ressourcen in Verbindung
mit dem Produkt. Die MQualitdt dieser Modelle ist abhéngig von der M Validitt
der verwendeten MProzessbausteine (z. B. MMTM-Prozessbausteine).
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Disposition (MRP — material & resource planning)
Als Disposition bezeichnet man eine betriebliche Funktion der MFertigungs-
steuerung, die MRessourcen zur Verfiigung stellt.

Disposition, personliche (individual disposition)

Das ist die physiologische MLeistungsbereitschaft des Menschen. Die person-
liche Disposition unterliegt tages-, wochen- und jahreszeitlichen Schwankungen
und ist zudem vom Wetter, vom Hormonstatus und anderen 1M Einflussgrofen
abhingig.

Durchfiithrungszeit (execution time; accomplishing time)

Die Durchfithrungszeit tgs ist die Zeit fiir planméfRige, arbeitsfortschrittswirk-
same MVorkommnisse (Einwirken, Férdern und Priifen) beim Ermitteln der
MDurchlaufzeit.

Durchlaufanalyse (throughput analysis)

Als Durchlaufanalyse wird die auf den 1 Arbeitsgegenstand bezogene Ablauf-
artenanalyse bezeichnet, bei der nicht die MRessourcen, sondern der Durchlauf
von Arbeitsgegenstdnden durch MArbeitssysteme betrachtet wird.

Durchlaufzeit (throughput time; lead time; flow time)

Die Durchlaufzeit tp setzt sich zusammen aus der MDurchfiihrungszeit tqs,
Zwischenzeit t,ws und Zusatzzeit t,us, bezogen auf eine (Auftrags-) Mengen-
einheit.

Durchschnittsproduktivitit (average productivity)

Die Durchschnittsproduktivitét ist der Quotient aus Produktionsergebnismenge
und Ressourceneinsatzmenge. Durchschnittsproduktivititen werden fiir Produk-
tivitdtsvergleiche zwischen MArbeitssystemen verwendet.

B

Einarbeitungsdauer (break-in time)

Die Einarbeitungsdauer prégt sich in der Anzahl Zyklen (Aufgabenwiederho-
lungen) aus, die erforderlich sind, um die ’T‘MTM-Normleistung zu erreichen.

Einflussgrofe (influencing factor; variable)
Einflussgréfen sind im statistischen Sinne unabhéngige Variable, mit denen die
Ausprigung einer abhéngigen Variablen erklart wird. M Zeiteinflussgroge

Eingabe (input)
Beim M Arbeitssystem wird als Eingabe Material, Informationen und Energie
bezeichnet, die im Sinne der M Aufgabe verdndert oder verwendet werden.

Einstellenarbeit (single station work)
Bei der Einstellenarbeit wird die M Arbeitsaufgabe eines 1 Arbeitssystems an
einem Ort erledigt. MMehrstellenarbeit
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Einzel- und Kleinserienfertigung (one-of-a-kind and small batch production)
NProzesstyp

Einzelarbeit (individual work)
Einzelarbeit liegt vor, wenn die M Arbeitsaufgabe durch eine Arbeitsperson
erfiillt wird. N Gruppenarbeit

Endiibung (end-of-training performance)

Unter Endiibung versteht man den am Ende eines Ubungsverlaufs erforder-
lichen Zeitbedarf pro Mengeneinheit zur Erledigung einer M Arbeitsaufgabe.
Endiibung bedeutet zumindest das Erreichen der MMTM-Normleistung.

Energieumsatz (metabolism)

Der Energieumsatz ist die vom Korper zur Aufrechterhaltung seiner Lebens-
fahigkeit und zur Vornahme von Arbeits- bzw. Freizeitverrichtungen benétigte
Energiemenge. Der gesamte Energieumsatz setzt sich aus MNGrundumsatz,

M Arbeitsenergieumsatz und Freizeitumsatz zusammen.

Entlohnungsgrundsatz (remuneration principle)

Unter einem Entlohnungsgrundsatz versteht man das allgemeine Prinzip, nach
dem die Entlohnung von Mitarbeitern geregelt ist (z. B. Zeitlohn, Akkordlohn,
MPrimienlohn, Pensumlohn).

Entlohnungsmethode (remuneration method)

Unter einer Entlohnungsmethode subsummiert man die Art und Weise, wie ein
MNEntlohnungsgrundsatz umgesetzt wird (z. B. MPramienlohn mit Betriebs-
mittelnutzungspramie).

Erfahrungskurve (experience curve)

Die Erfahrungskurve beschreibt den Zusammenhang zwischen Stiickkosten,
Absatzpreisen und kumulierter Produktionsmenge. Sie impliziert, dass bei jeder
Verdopplung der kumulierten Produktionsmenge die Stiickkosten potenziell um
20 bis 30 % sinken.

Erfolgsfaktor (success factor)

Allgemein wird als Erfolgsfaktor ein Merkmal bezeichnet, zu dem ein MZiel
definiert ist. Damit wird durch Angabe von Inhalt, Art und Richtung beschrie-
ben, woran zu erkennen ist, ob man sich addquat zu seinen Absichten verhilt.
Beim MGanzheitlichen Produktionssystem steht der Begriff Erfolgsfaktor fiir ein
Merkmal, mit dem beschrieben wird, woran zu erkennen ist, ob man einen
MNGestaltungsstandard oder eine NGestaltungsregel wie gewollt anwendet.

Erfolgsfaktor, strategischer (strategic success factor)
Ein strategischer Erfolgsfaktor ist ein Merkmal, das sich auf Unternehmens- und
MFihrungsgrundsitze bezieht.
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Erginzungstechnik (supplementary technique)

Als Ergénzungstechnik wird eine ™Methode oder ein Werkzeug zur Ablauf-
analyse, Ablaufbeschreibung und Ermittlung von Ist- und Solldaten bezeichnet,
die gemeinsam mit und neben dem MMTM-Prozessbausteinsystem angewandt
werden.

Erginzungswert (supplementary value)

Als Erginzungswert werden bei MUAS- und MMEK-NStandardvorgéngen jene
MNProzessbausteine bezeichnet, die MKernwerten unter definierten Bedingungen
(z. B. groere Entfernungen, Erschwernisse) zuzufiigen sind, um den gesamten
Handlungsumfang einer MAufgabe abzudecken.

Ergebniscontrolling (controlling of results; controlling of issues)

Als Ergebniscontrolling wird die Steuerung von M Arbeitssystemen mit Hilfe
eines Regelkreis-Konzepts bezeichnet. Dabei werden Verdnderungs- und
Anpassungsnotwendigkeiten durch Abgleich mit den Ergebnissen der beim
MNZielmanagement vereinbarten MErgebnisstandards identifiziert. Das
Ergebniscontrolling ist eine der vier Hauptaufgaben beim MProduktivitits-
management von Arbeitssystemen.

Ergebnisstandard (standard of results; standard of issues)

Ein Ergebnisstandard ist eine die geplante Effektivitit und/oder Effizienz eines
M Arbeitssystems beschreibende Kenngroe, z. B. N Zeitstandards, MKundenver-
brauchstakte, ’T‘Nutzungsgrade, Personalbedarfszahlen, Qualitdtskennzahlen.
Mit Hilfe von Ergebnisstandards werden Produktivitats-Referenzwerte gebildet.

Erholung (recovery)
Unter Erholung versteht man die Verminderung der MErmiidung bzw. die
Einstellung eines weniger ermiideten Zustands.

Erkenntnis, gesicherte arbeitswissenschaftliche (fully substantiated ergonomic
knowledge) Gesicherte arbeitswissenschaftliche Erkenntnisse werden vom
Gesetzgeber eingefordert (§§ 90, 91 BetrVG). Sie konnen in folgende Kategorien
eingeteilt werden: ins kodifizierte Arbeitsrecht iibernommene Erkenntnisse;
DIN-Normen und &hnliche Regelwerke; methodisch und statistisch gesicherte
Erkenntnisse; mehrheitlich vereinbarte Aussagen; eindeutig iiberwiegende
Meinung innerhalb der Fachkreise. Diese Kategorien bedeuten mit Ausnahme
der ersten Kategorie keine Stufung in der Rechtsqualitét. Bei der Erkenntnis-
gewinnung oder -anwendung sollte die zu erwartende Validitdt, Objektivitat
und Reliabilitdt beurteilt werden konnen. Entsprechende Dokumentationen
sollten von jedermann einsehbar und priifbar sein.

Erkrankung, arbeitsbedingte (job related disease)

Unter dem Begriff der arbeitsbedingten Erkrankungen fasst man alle
Erkrankungen zusammen, die durch betriebliche Einwirkungen beeinflusst, teil-
verursacht oder verschlimmert werden. Im Gegensatz zur MBerufskrankheit
muss der Zusammenhang mit der betrieblichen M Tétigkeit nach dem Stand der
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medizinischen Forschung nicht abschlieBend gesichert sein. Ebenso ist das
formale Kriterium fiir Berufskrankheiten (in der Liste der Berufskrankheiten auf-
gefiihrt) nicht gegeben. Beim Entstehen arbeitsbedingter Erkrankungen kénnen
auch MDisposition und Alter, ggf. auch auerberufliche Ursachen, mitwirken.

Ermiidung (fatigue)

Unter Ermiidung versteht man die Herabsetzung der Funktionsfahigkeit eines
Organs oder des gesamten Organismus. Biologische Ermiidung kommt allein
durch unsere Existenz zustande, Arbeitsermiidung ist die Folge einer Erwerbs-
tatigkeit. Ermiidung ist zunachst kein schidlicher Zustand, sondern wird durch
ausreichende MErholung wieder kompensiert. Arbeitsermiidung im engeren
Sinne ist von den ermiidungsihnlichen Zustinden ("Monotonie, M Vigilanz,

M psychische Sittigung) zu unterscheiden Weiterhin unterscheidet man peri-
phere und zentrale Ermiidung (z. B. Augenermiidung versus Gesamtermiidung
des MMenschen nach einem Tag anstrengender MArbeit) sowie physische und
psychische Ermiidung.

Erschwerniszulage (difficulty allowance)
Eine Erschwerniszulage ist eine Arbeitnehmern zusitzlich gezahlte Vergiitung
fiir auBergewdhnliche Erschwernisse bei der Tatigkeitsausiibung.

Ertraglichkeit (tolerability)

Die Ertraglichkeit ist ein Kriterium zur Beurteilung einer bestimmten MArbeit
bzw. NTétigkeit. Eine Arbeit ist dann ertréglich, wenn sie bei tiglicher Wieder-
holung tiber die Dauer eines ganzen Arbeitslebens ohne Gesundheitsschiden
auszufiihren ist. Die Ertrédglichkeit ist also eine Bedingung fiir die Schadigungs-
losigkeit der Arbeit. Sie geht von einem Gleichgewichtszustand zwischen
MErmiidung und MErholung aus. Wird eine Ertréglichkeitsgrenze iiberschritten,
entsteht ein Erholungsbedarf. Ggf. sind bei Nichteinhalten von Schutzvor-
schriften MNarbeitsbedingte Erkrankungen oder MBerufskrankheiten méglich.

F

Fahigkeit (ability)

Unter Fahigkeit versteht man qualitative Leistungsvoraussetzungen, die vor
allem auf Ausbildung und Erfahrung zuriickzufiihren sind. Im Unterschied
dazu benutzt man den Begriff 1M Fertigkeit im Regelfall fiir ibungsrelevante
MNQualifikation, vor allem bei sensomotorischen MTétigkeiten. Eigenschaften,
Fahigkeiten und PFertigkeiten konstituieren zusammen die Eignung des MMen-
schen fiir eine bestimmte M Aufgabe bzw. Tatigkeit.

Fertigkeit (skill)
Unter Fertigkeit versteht man iibungsrelevante M Qualifikation, vor allem bei
sensomotorischen MNTétigkeiten. MNFahigkeit

Fertigungsinsel (manufacturing cell)
Unter einer Fertigungsinsel versteht man ein MMakro-Arbeitssystem, das nach
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den zu fertigenden Produkten (Teilefamilien) und nicht nach MVerrichtungen
strukturiert ist. Moglichst alle fiir eine Teilefamilie benotigten MBetriebsmittel
sind in der Fertigungsinsel vertreten.

Fertigungslinie (assembly line)

Unter einer Fertigungslinie versteht man ein MMakro-Arbeitssystem, das nach
MVerrichtungen (artteilig) strukturiert ist. Die Fertigungseinrichtungen sind
dabei dem M Ablauf folgend angeordnet und meist mit einfachen Transport-
mitteln verkettet.

Fertigungsplanung (production planning)
M Arbeitsvorbereitung

Fertigungssteuerung (production control)

Unter Fertigungssteuerung werden in erster Linie die MAktivititen des Veran-
lassens der Fertigung (z. B. Material- und Kapazititsbestands-, -bedarfser-
mittlung und -beschaffung sowie Arbeitsverteilung bzw. MDisposition), der
Fertigungsiiberwachung (insb. durch Soll-Ist-Vergleiche) und der Fertigungs-
sicherung (insb. durch Eingriffe in den Fertigungsablauf) zusammengefasst.

Fingergeschicklichkeit (dexteritiy)

Unter Fingergeschicklichkeit versteht man die (insb. sensomotorische) MLeis-
tungsfahigkeit des Arbeitenden. Dabei spielen die Abmessungen von Fingern
und Hand, Mpersonliche Disposition, ™MMotivation und NUbung eine Rolle.

FlieRarbeit (flow production)

Als FlieBarbeit bezeichnet man zeitlich gebundene, durch FlieBtransporte starre
oder lose verkettete Ablauffolgen, bei denen die ’T‘Arbeitspléitze (Arbeitsstatio-
nen) mehr oder weniger an eine M Taktzeit gebunden sind. Das Ausmaf an Takt-
bindung héngt davon ab, ob und in welchem Umfang MPuffer vorhanden sind.

FlieSfertigung (flow production)
NFlieBarbeit

Flussprinzip (flow production principle)
MFlieBarbeit

Fiithrungsgrundsitze (principles of management)

Fithrungsgrundsitze sind Werte, die sich an die Adressatengruppe »eigene
Mitarbeiter« richten. In ihnen wird dargelegt, wie man miteinander umgehen
und zielgerichtet zusammenarbeiten will.

Funktionen im Ganzheitlichen Produktionssystem (functions in the compre-
hensive production system)

Die Funktionen im NGPS dienen der phasenweisen Unterscheidung der Wert-
schopfungskette des MNUnternehmens. Beim GPS werden die fiinf Funktionen
Entwicklung, MPlanung, Leistungserstellung, Absatz und Service unterschieden.
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Funktionsanalyse (function analysis)
Die Funktionsanalyse dient der Erhebung und Darlegung der Funktionen je
M Aufgabe.

G

Ganzheitliches Produktionssystem (comprehensive production system)

Als Ganzheitliches Produktionssystem (GPS) wird ein Modell zur Generierung
einer den gesamten Wertschopfungsprozess iiberdeckenden Gesamtheit von
Standards zum Gestalten und Betreiben von 1 Arbeitssystemen bezeichnet.
Beim GPS werden interne MNStrategien (MWertschpfungsstrategien) operationa-
lisiert, indem die drei Ordnungskriterien Funktionen (funktionale Strategien),
MRessourcen (Ressourcenstrategien) und Handlungsfelder so weit konkretisiert
werden, bis dazu praktisch niitzliche Standards und Regeln zu formulieren sind.

Gefihrdungsbeurteilung (health risk assessment)

Die Gefdhrdungsbeurteilung ist die Pflicht, die dem Arbeitgeber 1t. § 5 des Ar-
beitsschutzgesetzes aufgetragen wird, die MArbeitsbedingungen in seinem
MBetrieb im Hinblick auf Gefdhrdungen fiir Arbeitspersonen zu beurteilen und
Mafinahmen des 1 Arbeitsschutzes daraus abzuleiten und zu dokumentieren.

Geschiftsstrategie (business strategy)

Die Geschiftsstrategie steht fiir die Gesamtheit des Ausrichtungssystems eines
MNUnternehmens, im Idealfall bestehend aus der MM Vision, dem Wertesystem,
den MKernkompetenzen und den MNStrategien im engeren Sinne. Sie ist eine
Dokumentation des Wollens, des grundlegenden Selbstverstandnisses und der
Grundausrichtung von Unternehmen.

Geschicklichkeit (skill)
Unter Geschicklichkeit versteht man die Genauigkeit, Geschwindigkeit und
Miihelosigkeit motorischer 1M Verrichtungen.

Gestaltungs- und Organisationsmanagement (design and organization manage-
ment) Beim Gestaltungs- und Organisationsmanagement geht es im Schwer-
punkt um ablauforganisatorische Regelungen, die konzeptive und korrektive
MNGestaltung von MEingabe und MAusgabe sowie um die menschengerechte
Gestaltung von M Arbeits-/Sachmitteln. Das Gestaltungs- und Organisations-
management ist eine der vier Hauptaufgaben beim MProduktivitdtsmanagement
von M Arbeitssystemen. Im Mittelpunkt steht die systematische Nutzung ergo-
nomischer Erkenntnisse zur Anpassung der MArbeit an den MMenschen.

Gestaltung (design)
N Arbeitsgestaltung

Gestaltungsprinzip (principle of design)
Ein Gestaltungsprinzip verkdrpert im ™MTM-Konzept des M Produktivitéts-
managements einen Leitgedanken zur Durchsetzung von 6konomie- und
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humanbezogenen Unternehmenszielen bzw. Zielbeitrdgen. Gestaltungsprinzi-
pien werden in Form von MGestaltungsstandards operationalisiert.

Gestaltungsregel (rule of design)

Als Gestaltungsregel bezeichnet man eine fachliche Regel, mit der Losungs- oder
Ausrichtungsprinzipien so darlegt werden, dass diese auf vergleichbare Fille zu
iibertragen sind, z. B. dass Kleinteile zu vereinzeln sind. Mit Hilfe von Gestal-
tungsregeln will man die Verwendung unternehmenseinheitlicher Arbeits- und
Verfahrensprinzipien erreichen.

Gestaltungsstandard (standard of design)

Als Gestaltungsstandards werden auf gleich gelagerte Fille tibertragbare Lo-
sungsstandards oder Musterlésungen bezeichnet, z. B. standardisierte Schwing-
forderer zur Vereinzelung von Kleinteilen. Gestaltungsstandards sollten jeder-
mann zugénglich sein, permanent weiter entwickelt und dokumentiert werden.

Gleitzeit (flextime)
Gleitzeit ermdglicht die individuelle Festlegung des tdglichen Arbeitsbeginns
und des Arbeitsendes innerhalb eines festgelegten Rahmens.

GPS (CPS)
MNGanzheitliches Produktionssystem

Greifraum (grab area)

Unter dem Greifraum versteht man den Bereich, in dem Arbeitsobjekte und

N -mittel manipuliert werden kénnen. Man unterscheidet den MPmaximalen
Greifraum, den Mphysiologisch maximalen Greifraum, den Nkleinen oder opti-
malen Greifraum.

Greifraum, geometrisch maximal (geometrically maximal grab area)

Unter dem geometrisch maximalen Greifraum versteht man den Raum, der bei
unbewegtem Korper mit maximal ausgestrecktem Arm, unter Mitbewegung des
Schultergelenks, umfahren werden kann.

Greifraum, kleiner (normal grab area)

Unter dem kleinen Greifraum versteht man jenen Raum, welcher bei unbeweg-
tem Oberkorper und mit herabhdngenden Oberarmen sowie anndhernd waage-
rechten Unterarmen umfahren wird. Der kleine Greifraum ist bes. fiir die MAr-
beitsgestaltung bei hidufig wiederkehrenden Greifbewegungen zu empfehlen.

Greifraum, physiologisch maximal (physiologically maximal grab area)

Der physiologische Greifraum bezeichnet den Raum, der bei unbewegtem
Korper, aber mit entspanntem Arm ohne Mitbewegung des Schultergelenkes
umfahren werden kann. Der Radius ist um etwa 10 % kleiner als beim Ngeome-
trisch maximalen Greifraum.
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Grenzproduktivitit (marginal productivity)

Die Grenzproduktivitit ist der Quotient aus Anderung der Produktionsergebnis-
menge und Anderung der Ressourceneinsatzmenge. Grenzproduktivitdten dienen
der Beurteilung der Produktivititswirksamkeit von Anderungsmafnahmen bei
einem M Arbeitssystem.

Grundbewegung (basic motion)

Eine Grundbewegung ist ein MMTM-Baustein der untersten Ebene des MMTM-
Prozessbausteinsystems. Die Grundbewegung kann in Bezug auf Inhalt und
MNSollzeit nicht mehr unterteilt werden. Die Grundbewegungsebene wird durch
die MMTM-Bausteinsysteme ™MTM-1 und MSichtpriifen représentiert.

Grundlast (basic load)

Die Grundlast GL des MMenschen entspricht der Summe der MNSollzeiten fiir die
M Ablaufabschnitte der M Ablaufarten Hauptaufgaben MH, Nebenaufgaben MN,
ablaufbedingtes Unterbrechen MA und zusitzliche ™ Aufgaben MZ und bezieht

sich auf eine MPlanungsperiode (z. B. Monat).

Grundlohn (basic wage)
Der Grundlohn ist die nach Lohngruppen gestaffelte Vergiitung ohne Bezugnahme
auf die erbrachte MLeistung.

Grundumsatz (basal metabolism)

Unter Grundumsatz versteht man den Teil des ’T‘Energieumsatzes, der zur Auf-
rechterhaltung von Kreislauf, Atmung, Gehirn und Nervenfunktionen sowie zur
Wirmeerzeugung benétigt wird. Der Grundumsatz wird niichtern im Liegen
gemessen.

Grundvorgang (basic operation)

Als Grundvorgang wird eine Kombination von bis zu fiinf N Grundbewegungen

bezeichnet, die durch additive Verkniipfung und statistische Bewertung von Vor-
kommenshéufigkeiten gebildet wird. Grundvorgénge lassen sich zeitlich wieder

auf die Grundbewegungen zurtick projizieren, auf denen sie basieren. Sie repra-

sentieren die dritte hierarchische Ebene im MMTM-Prozessbausteinsystems.

Grundzeit (basic time)

Die Grundzeit des MMenschen t; entspricht der Summe der MSollzeiten fiir die
NZeitarten MTatigkeitszeit t; und Wartezeit t,, bei einer Bezugsmengeneinheit 1.
Die Betriebsmittel-Grundzeit tgp entspricht der Summe der MSollzeiten fiir die
Hauptnutzungszeit tn, Nebennutzungszeit t, und Brachzeit tp.

Grundzyklus (basic cycle)

Der Grundzyklus beschreibt eine typische, besonders haufig auftretende Folge von
MBewegungen. Er wird in die MBewegungsfolgen Aufnehmen (bestehend aus den
M Grundbewegungen Hinlangen, Greifen und Loslassen) und Platzieren (beste-
hend aus den Grundbewegungen Bringen und Fiigen) gegliedert.
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Gruppenarbeit (group work; team work)

Bei Gruppenarbeit sind in einem MArbeitssystem mehrere MMenschen an der
Erfiillung einer gemeinsamen M Aufgabe beteiligt und verantworten gemeinsam
die Ergebnisse. Wird die M Aufgabe véllig selbstindig organisiert, bearbeitet und
kontrolliert, so liegt autonome Gruppenarbeit vor. Von teilautonomer Gruppen-
arbeit spricht man dann, wenn neben den eigentlichen Produktionstétigkeiten
auch Funktionen der MDisposition und des Qualititsmanagements von der
Gruppe iibernommen werden.

H

Hindigkeit (handling level)

Die Hindigkeit einer Last kennzeichnet die Greifbedingungen bei der Lasten-
manipulation.

Haltearbeit, statische (static work)

Unter Haltearbeit wird eine langer andauernde Anspannung der Muskeln ver-
standen. Dabei kommt es zu keiner Kérperbewegung (im Gegensatz zur Ndyna-
mischen Arbeit). Haltearbeit wird als wesentlich anstrengender empfunden als
dynamische Arbeit der gleichen Muskeln, da Ver- und Entsorgung der Musku-
latur bei Pstatischer Arbeit weniger effizient verlduft als bei dynamischer.

Haltungsarbeit, statische (static posture)

Unter der statischen Haltungsarbeit versteht man die Form der physischen

M Arbeit, bei der zwar MBeanspruchung durch Beibehaltung einer bestimmten
MNKorperhaltung auftritt, aber keine Abgabe von Kriften nach aufien erfolgt.

Handhabung (handling; wielding operation)

Mit der MZeiteinflussgrofe Handhabung wird bei den MNGrundbewegungen
Fiigen und Trennen das Ausmaf erschwerender Arbeitsumstidnde oder Gegen-
standsbeschaffenheit berticksichtigt.

Handhabung von Lasten (load handling)
MLastenhandhabung

Handlungsspielraum (handling range)

Der Handlungsspielraum ist die Summe der Freiheitsgrade von Arbeitspersonen
in einem MArbeitssystem, d. h. der Mdglichkeiten zum unterschiedlichen Han-
deln in Bezug auf Verfahrenswahl, Mitteleinsatz und zeitliche MOrganisation
von Aufgabenbestandteilen.

Haptik, haptisch (haptics, the science of touch)

Haptik ist im Sinne von physisch fithlend zu verstehen, und zwar sowohl auf
den Tastsinn (Beriithrung, Druck, Schmerz) als auch auf die Thermofiihler der
Haut (Warme, Kilte).
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Haupttitigkeit (main activity)

Als Haupttitigkeit gilt die N Ablaufart Nebennutzung BN fiir planmégige MMVor-
kommnisse, bei denen ein Handeln eines MMenschen anféllt und ein unmittel-
barer M Arbeitsfortschritt entsteht.

Herzschlagfrequenz (heart rate)
Herzschlagfrequenz bezeichnet die Anzahl von Herzschldgen pro Minute.

I

Indikator (indicator)

Ein Indikator dient zum Nachweis einer Gréfle, die nicht oder nur mit unver-
héltnisméBig grofem Aufwand direkt zu messen ist.

Industrial Engineering (Industrial Engineering)

Industrial Engineering (IE) steht fiir die MPlanung und Durchfiihrung komple-
xer Rationalisierungsvorhaben, bei denen typischerweise technische, arbeitswirt-
schaftliche, organisatorische, betriebswirtschaftliche und juristische Probleme zu
16sen sind, mit der Absicht, die NProduktivitit, N Wirtschaftlichkeit oder MRen-
tabilitdt eines NUnternehmens oder seiner MBetriebe zu verbessern.

IE stellt nach dieser Sicht eine funktionelle Erweiterung der MAufgaben des
Engineerings dar, indem diese insbesondere um arbeitswirtschaftliche, betriebs-
wirtschaftliche und juristische Sichtweisen ergénzt werden.

Informationsaufnahme (perception)
Unter Informationsaufnahme versteht man die Sinnesleistung und Wahrneh-
mung des Arbeitenden bei der Durchfithrung der 1 Arbeitsaufgabe.

Informationsausgabe (information output)

Bei der Informationsausgabe /Handlung werden die als sinnvoll erachteten
Reaktionen auf Mnformationsaufnahme und M-verarbeitung in motorisch-sig-
nalisatorische MProzesse umgesetzt.

Informationsverarbeitung (cognition)

Die Informationsverarbeitung bezieht sich auf das kognitive Teil-System des
MMenschen, das aus verschiedenen Pufferspeichern »Erkennen-Verarbeiten-
Zyklen« abruft und einer Behandlung zufiihrt.

Innenmaf} (minimal dimensions)

Als Innenmafle werden solche Abmessungen bezeichnet, die mindestens not-
wendig sind, damit auch der grofiten Person (maximale Gestalt) ein ungehinder-
tes Arbeiten bzw. Benutzen ermdglicht wird. Innenmafe sind z. B. die minimale
lichte Hohe unter der Tischplatte.

Instandhaltung (maintenance)
Unter Instandhaltung versteht man die Sicherstellung der MNZuverléssigkeit von
Produkten, Geréten und Systemen wihrend ihres gesamten Lebenszyklus.
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Umfang und Art der Instandhaltung richten sich nach den Bediirfnissen des
Kunden, nach der Art der Produkte und ihrer Beschaffenheit, der geforderten
Verfiigbarkeit sowie weiteren Faktoren. Zur Instandhaltung gehéren die Teilauf-
gaben Wartung, Inspektion und Mnstandsetzung.

Instandsetzung (repair)

Unter der Instandsetzung versteht man den Teil der ’]‘Instandhaltung, der sich

mit der Wiederherstellung defekter MBetriebsmittel befasst. Im Einzelnen gehé-
ren dazu die Beurteilung des Schadensfalls, das Beschaffen von Ersatzteilen, die
Durchfiihrung der Reparaturen, die Funktionsiiberpriifung sowie die Abnahme
der reparierten Betriebsmittel.

Instanz im organisatorischen Sinne (superior echelon)
Eine Instanz im organisatorischen Sinne ist die einer MOrganisationseinheit hie-
rarchisch-disziplinarisch tiberstellte / vorgelagerte 1 Stelle.

Intelligenz (intelligence)

Unter dem Begriff Intelligenz subsumiert man die geistigen MFahigkeiten des
MMenschen. Dazu gehéren insb. (logisches) Denkvermdgen, Auffassungsgabe,
aber auch die Kreativitdt des Problemldsens. Es gibt eine Reihe von Intelligenz-
definitionen. Die verschiedenen Herangehensweisen an die Bestimmung der
Intelligenzleistung und des Intelligenzquotienten sind in den betroffenen
Fachdisziplinen und auch in der betrieblichen Anwendung nicht unumstritten.

Istablauf (actual process)

Als Istablauf wird das fiir die Ausfithrung einer M Tétigkeit erfasste Zusammen-
wirken von MMensch und M Arbeits-/Sachmitteln bezeichnet. Durch den
Menschen bestimmte Istablaufe werden durch MArbeitsweisen beschrieben.
MAblauf, MNSollablauf

Istzeit (actual time)
Als Istzeit wird eine fiir die Ausfiihrung einer M Tétigkeit verbrauchte und er-
fasste Zeit bezeichnet. Bezugsbasis von Istzeiten sind M Arbeitsweisen.

J

Job Rotation (job rotation)

Job Rotation ist regelméfiges Wechseln zwischen mehreren 1 Arbeitssystemen
in einer Abteilung oder einem Werk. Die Folgen davon konnen Arbeitsbereiche-
rungs- und/oder Arbeitserweiterungseffekte sein.

Job Enlargement (job enlargement)
M Aufgabenerweiterung

Job Enrichment (job enrichment)
M Aufgabenbereicherung
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Jobsharing (job sharing)

Bei Jobsharing wird ein 1 Arbeitsplatz auf mindestens zwei Personen aufgeteilt.
Die Mitarbeiter regeln ihren Arbeitseinsatz in gegenseitiger Absprache. Sie sind
fiir die Erfiillung der MAufgabe gemeinsam verantwortlich.

K

KAIZEN

Unter KAIZEN versteht man die Ausrichtung aller Denk- und Verhaltensweisen
im NUnternehmen entsprechend eines kontinuierlichen Verbesserungsprozesses.
Das Konzept des KAIZEN weist nicht die sprunghafte Verbesserung durch Inno-
vation sondern die schrittweise Perfektionierung bzw. Optimierung als Weg
zum Erfolg aus.

Kalkulationsblatt (calculation sheet)

Ein Kalkulationsblatt ist eine typischerweise auf einer T Anwendungsebene
zusammengestellte tabellarische Darstellung von MNProzessbausteinen, in der die
Berechnung (Kalkulation) eines MZeitstandards vorgenommen wird.

KANBAN

KANBAN heit wortlich tibersetzt Pendelkarte und steht fiir ein Informations-
medium, auf dem alle teilespezifischen Daten eines Bauteils oder einer Baugrup-
pe verzeichnet sind. KANBAN ist eine MMethode der Produktionssteuerung
nach dem Hol- bzw. Pull-Prinzip und orientiert sich ausschliefllich am Bedarf
einer verbrauchenden MStelle im Fertigungsablauf. Autonome Regelkreise im
MMaterialfluss bilden das Kernelement dieser Art der Produktionssteuerung.

Kapazititsauslastung (capacity utilization)
Als Kapazititsauslastung (auch 1 Auslastungsgrad) wird das Verhéltnis von
MNKapazititsbedarf und MMKapazitdtsbestand bezeichnet.

Kapazititsbedarf (capacity requirement)

Als Kapazititsbedarf eines 1 Arbeitssystems wird das von ihm geforderte quan-
titative und / oder qualitative Leistungsvermdgen bezeichnet, das in den meisten
Féllen hauptséchlich durch seine MRessourcen MMensch und MArbeits-/Sach-
mittel bestimmt wird.

Kapazititsbestand (operating/human resources)

Als Kapazitétsbestand eines T Arbeitssystems wird dessen quantitatives
und/oder qualitatives Leistungsvermdgen bezeichnet, das in den meisten Féllen
hauptséchlich durch seine MRessourcen MMensch und 1 Arbeits-/ Sachmittel
bestimmt wird.

Kernkompetenz (core competence)

Eine Kernkompetenz ist jene Art von Leistungsvermdgen, das so wertvoll ist,
dass es als interessante, bemerkenswerte Leistung wahrgenommen und hono-
riert wird; so selten und rar, dass kaum ein Wettbewerber dartiber verfiigt und



807

auch lingerfristig nur schwer zu imitieren ist; so schwer substituierbar, dass ein
dquivalenter Ersatz wie eine Imitation wirkt.

Kernwert (core value)

Als Kernwerte werden bei den MUAS- und MMEK-NStandardvorgéngen jene
MNProzessbausteine bezeichnet, die fiir den mindestnotwendigen Handlungsum-
fang einer MAufgabe stehen.

Kinisthetik (kinesthetics)

Kindsthetik bezeichnet ein Handlungskonzept fiir MBewegungsanalyse und das
Erlernen von MMBewegung. Die Bezeichnung kindsthetisch kennzeichnet einen
Zustand, der mit der Kérperbewegung oder der Kérperlage zusammenhéngt.

Kodierung (coding)

Die Kodierung ist eine (typischerweise alphamnemonische) Verschliisselung
eines MProzessbausteins, mit dem Ziel, diesen eindeutig zu identifizieren.
Kodes werden unter Verschliisselung von Hierarchieebene, Bausteinbezeich-
nung, Bausteininhalt und den beriicksichtigten 1 Zeiteinflussgréfen gebildet.

KorpergroSensystem (body size system)
Das Korpergrofiensystem bezeichnet ein Hilfsmittel zur rdumlichen 1 Arbeits-
gestaltung, das auf der NKorperhohe als anthropometrischem Leitmaf aufbaut.

Korperhaltung (posture)

Als Korperhaltung bezeichnet man Varianten einer bestimmten MKorperstel-
lung. Bei gleicher Kérperstellung kénnen somit verschiedene Kérperhaltungen
(z. B. Hocken, Knien, Sitzen gebeugt) vorkommen.

Korperhaltung, optimale (normal and healthy posture)

Unter einer optimalen Kérperhaltung versteht man eine ungezwungene und
freiziigige Haltung, die minimale Mstatische Arbeit aufweist. Sie kann beliebig
oft verdndert werden, sie ist also dynamisch, wéhrend der Tatigkeitsverrich-
tung. Die optimale Korperhaltung fiir eine bestimmte M Tétigkeit gibt es nicht.

Korperhilfe (body assistance)

Als Kérperhilfe wird bei den MMTM-Bausteinsystemen die durch gleichzeitiges
Bewegen anderer Korperteile entstehende Verkiirzung der Bewegungsldngen
beim Hinlangen und Bringen bezeichnet.

Korperhohe (body height)
Die Korperhohe ist das wichtigste anthropometrische Maf (Leitmag), von dem
alle anderen MNKorpermafe abgeleitet werden.

Korperkraft (physical strength)

Unter der Korperkraft versteht man die im Zusammenhang mit dem mensch-
lichen Kérper entstehende MMMuskelkraft, MMassenkraft oder M Aktionskraft.
Korperkrifte treten beim Einhalten von MNKérperstellungen, bei der Durchfiih-
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rung freier MBewegungen, beim Handhaben von Lasten usw. auf. Kérperkrifte
sind Vektoren, die durch den Betrag der MKraft in Newton, die Lage des Kraft-
angriffpunkts relativ zum Korper, die Richtung der Wirkungslinie der Kraft rela-
tiv zum Korper und den Kraftrichtungssinn definiert werden. Man unterschei-
det also die im Korper wirkenden Krifte (Muskel-, Sehnen-, Bénder-, Knochen-
und Gelenkkrifte) und die nach aufien wirkenden so genannten Aktionskrifte.

Ko6rpermaf (body dimension)

Koérpermafe sind Abmessungen des T™Menschen, die nach den Regeln der

N Anthropometrie ermittelt wurden und der M Arbeitsgestaltung zur Verfiigung
gestellt werden. Man unterscheidet rdumliche Begrenzungsmafe (Skelett- und
Umrissmafle), sowie Funktionsmafle. Das Kérpermaf spezifiziert ein Merkmal
des menschlichen Kérpers. Einfluss auf individuelle Kérpermafle haben u. a.
Geschlecht, Lebensalter, Kérperbautyp, Geburtsjahr, Bevolkerungsgruppe, tiber-
wiegende Arbeitsform bis zum betreffenden Lebensjahr.

Korperstellung (bearing)

Korperstellung bezeichnet eine raumliche Beziehung einzelner Kérperglied-
mafien zueinander. Man unterscheidet die Grund-Kérperstellungen Liegen,

Sitzen und Stehen. Die Varianten dieser Stellungen (z. B. gebeugtes Stehen)

bezeichnet man als MKérperhaltungen.

Korperumrissschablone (body outline template)
Korperumrissschablonen (oder somatografische Schablonen) sind zeichnerische
Hilfsmittel fiir das Konstruieren technischer Bilder der menschlichen Gestalt.

Kompetenz (competence)

Als (formale) Kompetenz wird eine Befugnis bezeichnet, die einer MStelle bzw.
einem MAufgabentrdger ausdriicklich iibertragen oder deren Ausiibung akzep-
tiert wird.

Kompetenz, soziale (social competence)

Unter sozialer (informaler) Kompetenz wird die durch Bildung und Persénlich-
keit begriindete und von anderen anerkannte Geltung eines Menschen
bezeichnet. Im Gegensatz zur formalen Kompetenz wird eine soziale Kompetenz
nicht delegiert, sondern erworben.

Kontraktionsarbeit (contraction work)
Unter (statischer) Kontraktionsarbeit versteht man eine Abfolge statischer
Kontraktionen, die durch kurze Erschlaffungsphasen unterbrochen wird.

Kontrast (contrast)

Den Unterschied der Leuchtdichte zwischen einem Detail und dessen Unter-
grund bezeichnet man als Kontrast. Den Kontrast kann man als Zahl aus-
driicken, indem man die Differenz der Leuchtdichte des Details und der
Leuchtdichte des Untergrundes bildet und diese Differenz auf die Leuchtdichte
des Untergrundes bezieht.
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Kontrollaufwand (degree of control)

Unter Kontrollaufwand wird die Wirkung mehrerer qualitativer 1 Zeiteinfluss-
grofen zusammengefasst, um erforderliche Koordination und Steuerungsauf-
wand bei muskulédren und informatorischen Funktionen abzubilden. In der
MMTM-Normzeitwertkarte ist keine Zeiteinflussgréfie mit der Bezeichnung
»Kontrollaufwand« angefiihrt, weil dieser ein Konstrukt zur Verdeutlichung der
Wirkung mehrerer qualitativer Zeiteinflussgréfen ist. Der Kontrollgrad benennt
drei Intensititsstufen des Kontrollaufwands: gering, mafig und hoch.

Kontrollaktivitit (control activity)

Mit Kontrollaktivitdt wird gekennzeichnet, wie MBewegungen kontrolliert und
gesteuert werden. Bei der Kontrollaktivitdt werden die drei Kategorien »musku-
lar«, »visuell« und »gedanklich« unterschieden.

Kontrollgrad (degree of control)
MKontrollaufwand

Kontrolltitigkeit (inspection)

Unter einer Kontrolltitigkeit fasst man alle MAktivitdten zur Priifung von
MNQualitdt, Quantitit und ggf. die Einteilung in Ergebnisklassen zusammen.
Kontrolltdtigkeiten sind gekennzeichnet durch hohe Dauerbeanspruchung auf
Grund erforderlicher Konzentration und standiger Handlungsbereitschaft zur
sofortigen Reaktion auf erkannte Merkmale.

Kraft, isometrische (isometric strength)
Isometrisch bedeutet lingengleich. Die Ausiibung einer Kraft erfolgt bei isome-
trischer MArbeit ohne einen Weg. Mstatische Arbeit

Kraftaufwand (effort)

Mit der MZeiteinflussgrofe Kraftaufwand wird iiber Bausteinauswahl oder iiber
Zeitzuschlige beriicksichtigt, dass MBewegungen dann zeitverzdgert verlaufen,
wenn der erforderliche Kraftaufwand einen Schwellwert iibersteigt. Die Schwell-
werte sind fiir die jeweiligen TBausteinsysteme definiert.

Kraftrichtung (direction of force)
Die Kraftrichtung gibt die durch Kraftangriffspunkt und Ursprung eines Koor-
dinatensystems bestimmte Wirkungslinie einer M Aktionskraft an.

Kundenverbrauchstakt (customer demand cycle)
Als Kundenverbrauchstakt wird eine durch den Kunden vorgegebene M Taktzeit
bzw. der M Arbeitssystem-Output je MZeiteinheit bezeichnet.

L

Larm (noise)

Unter Lirm wird Horschall verstanden, der beldstigt oder zu Gesundheits-
storungen fithren kann.
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Lagern (store)
Die MAblaufart Lagern AL steht fiir planmé&fige N Vorkommnisse, bei denen der
M Arbeitsgegenstand in dafiir vorgesehenen (Lager-) Bereichen liegt.

Lastenhandhabung (manual material handling)

Unter Lastenhandhabung versteht man jedes Beférdern (inkl. Abstiitzen) einer
Last durch menschliche MKraft, u. a. das Heben, Absetzen, Schieben, Ziehen,
Tragen oder Bewegen einer Last.

Leistung, menschliche (performance)

Nach umgangssprachlichem Verstandnis stellt die menschliche Leistung dar,
was ein MMMensch erbringt. In der Physik wird unter Leistung die Energie pro
MNZeiteinheit (gemessen in Watt) und in der Technik z. B. die »nutzbare Kraft-
abgabe« verstanden. In der 1 Arbeitswissenschaft gibt es unterschiedliche Inter-
pretationen menschlicher Leistung (Arbeitsleistung), z. B. als »vielschichtiges
Phénomen, bei dem insbesondere die Leistungsvoraussetzungen (physische und
psychische MLeistungsfahigkeit und MLeistungsbereitschaft), die stattfindenden
Handlungen und die dabei entstandenen MBeanspruchungen sowie die sich aus
den Handlungsvollziigen resultierenden Verdnderungen der Leistungsvoraus-
setzungen (aktuelle MDisposition, MErmiidung, NUbung) zu betrachten sind«.

Leistungsbereitschaft (willingness to perform)

Unter Leistungsbereitschaft versteht man die MMotivation in Verbindung mit
der Mpersonlichen Disposition des Arbeitenden bei der Umsetzung einer MAr-
beitsaufgabe.

Leistungsfihigkeit (capability)

Unter Leistungsfihigkeit versteht man die Eigenschaften, MNFertigkeiten und
MNFihigkeiten des Arbeitenden, die er fiir die Bewiltigung einer 1 Arbeitsaufga-
be einbringen kann.

Leistungsgrad (performance rate; perfomance index)

Der Leistungsgrad driickt das Verhiltnis von beeinflussbarer Istleistung zu einer
MBezugsleistung aus. Beim Leistungsgradbeurteilen werden insbesondere zwei
Aspekte des MBewegungsablaufs beobachtet und beurteilt: die Intensitét, das ist
die Effizienz der Bewegungsausfiihrung, in Form von Geschwindigkeit und
Kraftanspannung, z. B. erkennbar an Hinlang- und Bringbewegungen; und die
Wirksambkeit, das ist die Effektivitdt der Bewegungsausfiithrung, z. B. erkennbar
an Greif- und Fiigebewegungen.

Leistungsmotivation (motivation to perform)
Die Leistungsmotivation ist die psychische MNFahigkeit, Bereitschaft und Wille
einer Arbeitsperson, zielgerichtet ein Arbeitsergebnis herbeizufiihren.

Lernkurve (learning curve)
Mit Hilfe von Lernkurven wird der Erfolgsgrad des Lernens in Abhéngigkeit
von der Lerndauer abgebildet. Lernkurven fallen typischerweise zu Beginn des
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Lernens steil ab, weil die Lerngewinne hier relativ hoch sind. Sie verlaufen mit
zunehmender Lerndauer immer flacher, weil dann die Lerngewinne sinken. Die
Steilheit einer Lernkurve héngt von mehreren Faktoren ab, z. B. dem Ausgangs-
wissen, den individuellen MFahigkeiten, der objektiven Schwierigkeit des Lern-
stoffes und der Lernmethode.

LMS-Verfahren (LMS technique)

Das LMS (Lowry-Maynard-Stegemerten)-Verfahren ist jenes von den Entwick-
lern des MMTM-Verfahrens in den 1930er Jahren entwickelte MLeistungsgrad-
Beurteilungsverfahren, das sie auch bei der Entwicklung der meisten MNProzess-
bausteine von ™MTM-1 anwandten. Die MBezugsleistung des MTM-Verfahrens,
die MMTM-Normleistung, wurde wesentlich auch durch die Verwendung des
LMS-Verfahrens bestimmt.

Logistik (logistics)

Unter Logistik versteht man die MNPlanung, Ausfiihrung und Kontrolle von
Material- Informations-, Werte-, Personen und Energiefliissen. Es gilt, eine
gewisse Menge in einer bestimmten Zeit an einen definierten Ort zu schaffen.
Teildisziplinen sind z. B. Beschaffungs-, Lager-, Transport-, Produktions-, Distri-
butions- und Entsorgungslogistik.

Los (lot, batch)
Unter einem Los versteht man die zu einem M Auftrag zu fertigende Teilmenge.

M

Makro-Arbeitssystem (macro work system)

Unter Makro-Arbeitssystem wird eine logistisch bzw. fertigungstechnisch
zusammenhingende oder vernetzte Struktur verstanden. Dazu zéihlen z. B.
MNFertigungsinseln oder MFertigungslinien.

Management (management)

Beim Management werden durch aktives Handeln mit effektivem und effizien-
tem Einsatz von MRessourcen beabsichtigte Ergebnisse erzielt. Management im
institutionellen Sinn ist die Personengruppe, die eine MNOrganisation fiihrt.

Managementaufgabe (management task)

Als Managementaufgabe werden die Handlungsfelder fiir das Managen bezeich-
net. Beim T™Management von M Arbeitssystemen geht es primér um vier
Managementaufgaben: NN Ziele schaffen (M Zielmanagement), Kontrollieren und
Steuern (MErgebniscontrolling), Organisieren (M Gestaltungs- und Organisa-
tionsmanagement) und MMenschen férdern (Betreiberférderung).

Massenkraft (inertia force)

Massenkraft ist eine MNKorperkraft, die durch Wirkung von &uferen Kraftfeldern
auf die Korpermassen entsteht (z. B. als Gewichtskraft oder Beschleunigungs-
kraft).
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Massenfertigung (mass production)

Bei der Massenfertigung werden gleichartige Produkte in sehr groflen Stiick-
zahlen hergestellt. Sie fiihrt i. A. zu hoher Spezialisierung der Fertigungsanlagen
und Arbeitskrafte. MProzesstyp

Materialfluss (material flow)

Materialfluss ist die Verkettung aller MVorgénge beim Gewinnen, Be- und Verar-
beiten sowie beim Verteilen von Giitern innerhalb festgelegter Bereiche. Haufig
werden unter Materialfluss lediglich die kérperlichen MMBewegungen von Ein-
zelteilen, Baugruppen und Fertigwaren verstanden, in den letzten Jahren fasst
man Material- und Informationsfluss unter dem Stichwort MLogistik zusammen.

Mechanisierung (mechanization)

Unter Mechanisierung wird die Erledigung der operativen Funktionen eines

M Arbeitssystems durch eine Maschine, unter M Automatisierung dagegen das
Einwirken, Lenken und Uberpriifen von MArbeitsprozessen durch die Maschine
verstanden.

Mehrstellenarbeit (multiple station work)

Bei Mehrstellenarbeit wird in einem MArbeitssystem durch einen oder mehrere
MMenschen an mehreren M Arbeitsmitteln oder an mehreren Orten eines Ar-
beitsmittels eine MAufgabe erfiillt.

MEK (MEK)

MEK (=MMTM fiir MEinzel- und Kleinserienfertigung) ist ein MMTM-Baustein-
system auf der hierarchischen Ebene der MGrundvorginge und zur Modellie-
rung von MProzessen konzipiert, die durch den MProzesstyp 3 reprasentiert
werden. Es besteht aus Grundvorgingen, denen in Abhingigkeit von M Zeitein-
flussgrofen MMTM-Normzeitwerte zugeordnet sind.

Mengenfertigung (mass production)
MMassenfertigung

Mengenteilung (task division by quantity)

Der Begriff Mengenteilung bezeichnet die Aufteilung eines MAuftrags auf meh-
rere MMenschen oder MBetriebsmittel in der Weise, dass jeder Mensch/jedes
Betriebsmittel den gesamten Arbeitsumfang nur an einer Teilmenge ausfiihrt.

Mensch (man; human being; person)

Im hier behandelten Kontext zum MArbeitssystem ist der Mensch jene MMRes-
source, die Aktionen in Form von Arbeitshandlungen vollzieht. Da dem Men-
schen MAufgaben zugeordnet werden, bezeichnet man ihn auch als
MNAufgabentréger.

Mensch-Maschine-Funktionsteilung (task devision between worker and equip-
ment/machine)
Unter Mensch-Maschine-Funktionsteilung versteht man die Zuweisung von
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M Aufgaben an Mitarbeiter und /oder Maschinen (Technik) nach Leistungs- und
Ergonomiekriterien. MMensch und Maschine sollen die Aufgaben zugewiesen
bekommen, fiir die jeweils Eigenschaften, MNFahigkeiten bzw. MFertigkeiten
optimal sind.

Methode (method)

Allgemein wird als Methode die Art der Durchfithrung, der Weg, wie man zu
einem MZiel gelangen kann, bezeichnet. Unter dem instrumentellen Aspekt von
MMTM differenziert man weiter in (MTM-)Methoden und Werkzeuge, wobei als
Methode eine geplante Vorgehensweise zur Zielerreichung bezeichnet wird; als
Werkzeuge sind Hilfsmittel zur Unterstiitzung der Methode klassifiziert.

M Arbeitsmethode

Methodenmanagement (methods management)
Als Methodenmanagement wird beim MMTM-Konzept die effektive Auswahl
sowie der regelkreisbasierte und effiziente Einsatz von MMethoden und Werk-
zeugen des MNndustrial Engineering bezeichnet.

Methodenniveau (method level)

Das Methodenniveau bildet die durch den NProzesstyp reprasentierte
Routinebildung ab, die sich in den MArbeitsmethoden ausprigt und von
Prozesstyp zu Prozesstyp signifikant unterscheidet.

Mikro-Arbeitssystem (micro work system)
Als Mikro-Arbeitssystem bezeichnet man ein MArbeitssystem, in dem eine ein-
zelne Arbeitsperson tatig ist. Betriebsiiblich ist hier der Arbeitsplatzbegriff.

Mikro- und Makroergonomie (micro-ergonomics, macro-ergonomics)

Die Mikro-Ergonomie beschéftigt sich mit der M Analyse und MGestaltung ein-
zelner M Arbeitsplitze und hat vor allem die ™ Anthropometrie, Arbeitsphysio-
logie, Bewegungs- und Informations- sowie Sicherheitstechnik im Fokus. Die
Makro-Ergonomie bezieht sich dagegen auf Gruppen von M Arbeitssystemen
bzw. Mitarbeitern. Schwerpunkt ist hierbei die M Arbeitsstrukturierung.

Monotonie (monotony)

Unter Monotonie versteht man einen Zustand herabgesetzter Aktivierung infol-
ge der Reaktion des Organismus auf reizarme Situationen oder auf Bedingungen
mit geringer Reizvariabilitét.

Motivation (motivation)

Motivation ist die Gesamtheit der psychischen Beweggriinde, die den Inhalt,
die Richtung und die Intensitdt des menschlichen Handelns und Verhaltens
beeinflusst.

MTM (Methods-Time Measurement)
Der instrumentelle Aspekt von MTM umfasst die ™Methoden und Werkzeuge
zur Operationalisierung des MProduktivititsmanagements. MTM unter dem
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institutionellen Aspekt gesehen, ist jene Institution (Deutsche MTM-Vereinigung
e. V.), deren satzungsgemifie MAufgabe die Verbreitung des MTMTM-Konzepts ist.

MTM-1 (MTM-1)

MTM-1 ist ein MMTM-Bausteinsystem auf der hierarchischen Ebene der MGrund-
bewegungen und zur Modellierung von MProzessen konzipiert, die durch den
MNProzesstyp 1 reprisentiert werden. Es besteht aus Grundbewegungen, denen in
Abhéngigkeit von 1 Zeiteinflussgrofen MMTM-Normzeitwerte zugeordnet sind.

MTM-2 (MTM-2)

MTM-2 ist ein MMTM-Bausteinsystem auf der hierarchischen Ebene der
MBewegungsfolgen und zur Modellierung von MProzessen konzipiert, die durch
den MProzesstyp 2 représentiert werden. Es besteht aus Bewegungsfolgen, denen
in Abhéngigkeit von M Zeiteinflussgrofien MMTM-Normzeitwerte zugeordnet
sind.

MTM-Analyse (MTM analysis)
MNProzessbausteinanalyse

MTM-Baustein (MTM building block)
NProzessbaustein

MTM-Bausteinsystem (MTM building block system)

Als MTM-Bausteinsystem wird eine nach der Prozesstypologie und nach der
Ablaufkomplexitit definierte und abgegrenzte Menge von M Prozessbausteinen
bezeichnet. Das grundlegende MTM-Bausteinsystem ist ™TM-1. Darauf auf-
bauende MTM-Bausteinsysteme sind z. B. NUAS und MTMEK.

MTMergonomics® (MTMergonomics®)

MTMergonomics®ist ein Softwaresystem zur ergonomischen Bewertung von

M Arbeitsabldufen. Es setzt in der Konzeptphase der MFertigungsplanung an und
simuliert auf der Basis eines MMTM-Bausteinsystems (z. B. MUAS) korperliche
MBelastungen, die bei den geplanten M Téatigkeiten auftreten konnen. Mit dem
rechtzeitigen Erkennen ungiinstiger MGestaltungen kann am Produkt und im

M Arbeitssystem noch vor dem Produktionsablauf gegengesteuert werden.
MTMergonomics® leistet damit einen Beitrag gleichermafien zum Schutz des
MMenschen vor Marbeitsbedingten Erkrankungen und zur Leistungsverbesserung
oder -stabilisierung.

MTM-Gestaltungssystematik (MTM design system)

Die MTM-Gestaltungssystematik ist Teil des MMTM-Konzepts des Produktivitits-
management. Den Kern bildet die Modellierung der MProzesse mit Hilfe von
MMTM-MProzessbausteinen. Die Produkt- und Prozessgestaltung entlang der
Wertschopfungskette folgt dabei allgemeinen Prinzipien wie Ersetzen, Ordnen,
Erleichtern, Vereinfachen, Vereinheitlichen und Verdichten, die in Handlungs-
feldern wie KVP, Lean Production, ’T‘Wertstromdesign, etc. zur Anwendung
kommen. Den Ordnungsrahmen dafiir bildet das betriebliche MNProduktions-



815

system, in dem die anzuwendenden ™Methoden und Werkzeuge konsistent zu
vernetzen sind.

MTM-Hierarchieebenen (hierarchical levels of MTM process building blocks)
Die Hierarchieebene wird hier als ein Kriterium der Komplexitdt von MProzess-
bausteinen verwendet. Beim NMTM-Prozessbausteinsystem werden sechs tiber-
betrieblich giiltige Komplexititsstufen (1 = MNGrundbewegung bis 6 = MArbeits-
vorgang) und (beispielhaft) acht betriebsspezifisch festzulegende Komplexi-
tatsstufen (A = Arbeitsvorgang bis H = Produkt) verwendet. Die Komplexitat
der Prozessbausteine nimmt iiber die Hierarchieebenen zu. Alle iiberbetrieblich
giiltigen sowie die unteren betriebsspezifisch giiltigen Hierarchieebenen enthal-
ten produktneutrale Prozessbausteine. Die hoheren, betriebsspezifisch giiltigen
Hierarchieebenen beinhalten nur noch produktspezifische Prozessbausteine.

MTM-Instruktor (MTM Instructor)

Qualifikationsstufe im Ausbildungs- und Qualifizierungskonzept der Deutschen
MMTM-Vereinigung e.V., die gewihrleistet, dass dazu lizenzierte Personen
MTM-"MMethoden und -Werkzeuge nach den Ausbildungsrichtlinien der Deut-
schen MTM-Vereinigung e. V. unternehmensintern sachgerecht lehren kénnen.
Es wird ein Befdhigungsnachweis (sog. Griine Karte) fiir die Dauer von drei
Jahren erteilt. Nach einem bestandenen Test wird dieser jeweils fiir weitere drei
Jahre verldngert.

MTM-Konzept des Produktivititsmanagements (MTM concept of productivity
management)

Das MTM-Konzept des Produktivititsmanagements besteht in der Verkniipfung
von Daten aus der MGeschéftsstrategie und dem MProduktionssystem (Leis-
tungserstellungssystem des MNUnternehmens) mit den 1 Arbeitssystemen. Mit
dem Riickgriff auf die Geschiftsstrategie werden aus den internen MStrategien
und den MKernkompetenzen die bestehenden Absichten fiir das Produktions-
system extrahiert. In Form des Produktionssystems werden die auf die MPla-
nung und das Betreiben der 1 Arbeitssysteme zielenden Auslegungs- und
Betreiberrichtlinien bereitgestellt.

MTM-Normleistung (MTM standard performance)

Als MTM-Normleistung wird die MBezugsleistung des MMTM-Prozessbaustein-
systems bezeichnet, die aus der Anwendung des NLMS-Verfahrens resultiert
und von dessen Entwicklern beschrieben wird als die MLeistung eines durch-
schnittlich geiibten MMenschen, der diese Leistung ohne zunehmende Arbeits-
ermiidung auf Dauer erbringen kann.

MTM-Normzeitwert (MTM standard time)
Als MTM-Normzeitwert wird die MNSollzeit fiir einen NMMTM-MProzessbaustein
bezeichnet, dem als MBezugsleistung die MMTM-Normleistung zugrunde liegt.
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MTM-Normzeitwertkarte (MTM standard data card, MTM application data)
Die MTM-Normzeitwertkarte ist die MMDatenkarte fiir das MMTM-Baustein-
system TMTM-1. Sie bildet die MM Prozessbausteine von MTM-1 in Tabellen ab.

MTM-Office-System (MTM office system)

Das MTM-Office-System (MOS) ist ein MMTM-Bausteinsystem auf der hierarchi-
schen Ebene der M Standardvorgéinge und zur Modellierung von MProzessen
konzipiert, die vorzugsweise durch den MProzesstyp 3 sowie das Vorliegen ad-
ministrativer ™ Aufgaben représentiert sind. Es besteht aus Standardvorgéngen,
denen MMTM-Normzeitwerte zugeordnet sind.

MTM-Planungskonzept (MTM planning concept)

Das MTM-Planungskonzept (auch Tryout-Konzept) ist ein Modell fiir die durch-
gingige Nutzung von MMTM und ergidnzender MMethoden des Mndustrial
Engineering tiber die gesamte Wertschopfungskette.

MTM-Praktiker (MTM Practitioner)

Qualifikationsstufe im Ausbildungs- und Qualifizierungskonzept der Deutschen
MMTM-Vereinigung e.V., deren erfolgreiches Absolvieren zur sachgerechten
Anwendung der MTM-MMethoden und -Werkzeuge beféhigt. Zum MTM-
Praktiker-Diplom wird ein Befdhigungsnachweis (sog. Blaue Karte) fiir die
Dauer von drei Jahren erteilt. Nach einem bestandenen Test wird dieser jeweils
fiir weitere drei Jahre verldngert.

MTM-Prozessbausteinsystem (MTM system of process building blocks)

Als MTM-Prozessbausteinsystem wird die Gesamtheit der TMTM-Baustein-
systeme bezeichnet. Das MTM-Prozessbausteinsystem steht in einem zweidi-
mensionalen Kontext, komplexitdtsbegriindeten Hierarchieebenen und anwen-
dungsbegriindeten MProzesstypen. Bspw. ist das Bausteinsystem MTMEK seiner
Komplexitit nach der dritten Hierarchieebene und seinem ™ Anwendungs-
bereich nach dem Prozesstyp 3 zugeordnet.

MTM-Verfahren (MTM method)

Das MTM-Verfahren umfasst die qualifizierte Entwicklung und Verwendung
von MMTM-MProzessbausteinen zur Modellierung von 1 Arbeitsprozessen.
MMTM steht fiir die M Gestaltung der MArbeitsablaufe (Geschéftsprozesse)
durch Beschreibung, Strukturierung, TPlanung und 1 Analyse /Synthese mittels
inhaltlich und zeitlich definierter Prozessbausteine. Durch MTM werden T Ab-
ldufe systematisch gegliedert, geordnet und MEinflussgréfien sichtbar gemacht.
Damit wird das Ziel verfolgt, I Arbeitssysteme von Anfang an richtig zu gestal-
ten.

Multimomentverfahren (activity sampling; work sampling study; ratio delay
study) Beim Multimomentverfahren werden Auftretenshéufigkeiten von 1 Vor-
kommnissen mit Hilfe stichprobenméBig durchgefiihrter Kurzzeitbeobach-
tungen ermittelt. Notiert werden — {iblicherweise bei Rundgéngen in 1 Arbeits-
systemen — zum Beobachtungszeitpunkt auftretende Vorkommnisse. Aufgrund
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vieler Notierungen wird ein Abbild der Anteile dieser Vorkommnisse am {ib-
lichen Tagesgeschehen bestimmt.

Muskelarbeit (muscular work)

Unter Muskelarbeit versteht man korperliche M Arbeit, bei der die Kraftentfal-
tung im Vordergrund steht. Kérperliche Engpésse sind hierbei auler den Mus-
keln das Herz-Kreislauf-System, Skelett und Wirbelsaule.

Muskelarbeit, dynamische (dynamic muscular work)
Dynamische Muskelarbeit kennzeichnet im Gegensatz zur Nstatischen Arbeit
eine Kraftentfaltung, die zu einer MBewegung fiihrt. Dadurch ist die dynami-
sche Muskelarbeit weniger ermiidend als die statische.

Muskelarbeit, einseitig dynamische (one-sided dynamic muscular work)

Bei einseitig dynamischer Muskelarbeit handelt es sich um die 1 Arbeit kleiner
Muskelgruppen, deren Muskelmasse kleiner als 1/7 der Gesamtmuskelmasse
und der Betdtigungsfrequenz héher als 15 Kontraktionen pro Minute ist.

Muskelarbeit, schwere dynamische (heavy dynamic muscular work)

Bei schwerer dynamischer Muskelarbeit sind grofie (schwere) Muskelgruppen
involviert. Schwere M dynamische Arbeit verursacht immer einen héheren
MNEnergieumsatz. Die korperlichen Engpésse liegen hier im Herz-Kreislauf- und
im Muskel-Skelett-System.

Muskelermiidung (muscular fatique)
Unter Muskelermiidung versteht man die Herabsetzung der Funktionsfahigkeit
und des Leistungsvermdgens der Muskeln als Folge einer T™Beanspruchung.

Muskelkraft (muscular strength)
MNKorperkraft

N

Nachtarbeit (night work)

Nachtarbeit im Sinne des deutschen Arbeitzeitgesetzes ist jede M Arbeit, die
mehr als zwei Stunden der Nachtzeit (23.00 Uhr bis 6.00 Uhr) umfasst.

Normung (standardization)

Normung ist ein Mittel zur Ordnung und Grundlage fiir ein Zusammenwirken
in allen Lebensbereichen. Die Normung bietet Losungen fiir immer wiederkeh-
rende MAufgaben an, unter Beriicksichtigung des jeweiligen Standes der
Technik und Wissenschaft sowie der wirtschaftlichen Gegebenheiten.

Nutzungsgrad (degree of utilization)
Der Nutzungsgrad ist der Quotient aus Ist-Maschinenlaufzeit und Soll-Maschi-
nenlaufzeit in Prozent.
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Nutzwert-Analyse (cost-benefit analysis)

Unter der Nutzwert-Analyse versteht man eine MMethode zur Bewertung von
Gestaltungsalternativen oder organisatorischen Losungen. Die Nutzwert-Ana-
lyse beinhaltet im Regelfall monetire und nicht-monetédre Bewertungskriterien.

o

Objekt (object)

Allgemein steht Objekt fiir eine Sache, einen Gegenstand. Das Objekt wird mit
Hilfe eines Substantivs beschrieben. MMVerrichtung

Objektivitit von Prozessbausteinen (objectivity of process building blocks)

Als Objektivitit (Vergleichbarkeit, interpersonelle Stabilitét) eines MProzessbau-
steins wird das Ausmafl an Gewdéhrleistung bezeichnet, dass er nur fiir jenen
Zweck verwendet wird, fiir den er vorgesehen ist.

Objektorientierung (object orientation)

Allgemein bezeichnet Objektorientierung ein Paradigma fiir die T™Analyse und
den Entwurf von Systemen, bei dem man diese als miteinander in Beziehung
stehende (kommunizierende, zustandsbehaftete) N Objekte betrachtet.

Bei MMTM wird Objektorientierung als Vorgabe fiir den Entwurf von MNProzess-
bausteinen unter Beachtung der MEinflussgréfen von Objekten verwendet.
MVerrichtungsorientierung

Organisation (organization)

Nach dem instrumentellen Ansatz wird als Organisation die Menge dauerhaft
wirksamer genereller Regelungen eines M Arbeitssystems bezeichnet, die beim
Erreichen von MZielen unterstiitzt. Diese Regelungen kénnen formaler Art, also
kodifiziert sein, oder informaler Art, also als interpersonelle Ubereinkiinfte wir-
ken. Nach dem institutionellen Aspekt bezeichnet Organisation die dauerhaft
wirksame Struktur eines Arbeitssystems, die es auf die Verfolgung von Zielen
ausrichtet.

Organisationseinheit (organizational unit)

Als Organisationseinheit werden 1 Aufgaben erfiillende Elemente der Organisa-
tionsstruktur bezeichnet. Organisationseinheiten werden entsprechend ihrer
Komplexitit unterschiedlich bezeichnet, z. B. als MStelle, Gruppe, Abteilung
oder Bereich. MArbeitssysteme werden als Organisationseinheit bezeichnet,
wenn sie primér unter dem Gesichtspunkt dauerhaft wirksamer genereller Rege-
lungen betrachtet werden. In N TiCon® bezeichnet Organisationseinheit einen
MNAnwendungsbereich, z. B. Rohbau, Montage, Lackiererei.

P

Personalbedarf (human resource requirement, personnel requirement)
Als Personalbedarf wird die zu einem definierten Zeitpunkt fiir eine
MPlanungsperiode (z. B. durch MPersonalbemessung ermittelte) bendtigte
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Personenzahl fiir ein ’T‘Arbeitssystem, eine ’T‘Organisationseinheit, einen
MBetrieb oder ein NUnternehmen auf der Basis »Vollzeit-Arbeitsverhiltnisse«
bezeichnet. Bei der Ermittlung des Personalbedarfs werden die Einsatzlast und
die Reservelast berticksichtigt.

Personalbemessung (determination of human resource requirements)

Verfahren, mit denen der quantitative M Personalbedarf bei vorgegebener MNQua-
lifikation zu einem bestimmten Zeitpunkt fiir eine bestimmte MPlanungsperiode
in bestimmten MArbeitssystemen bzw. NOrganisationseinheiten ermittelt wird.
Eine analytische Personalbemessung wird durch ™TM-Prozessbausteine
unterstiitzt.

Personalbestand (number of personnel)

Als Personalbestand wird die zu einem definierten Zeitpunkt vorhandene
Personenzahl fiir ein M Arbeitssystem, eine MOrganisationseinheit, ein TBetrieb
oder ein MUnternehmen auf der Basis »Vollzeit-Arbeitsverhiltnisse« bezeichnet.

Personaleinsatz (personnel assignment)

Unter Personaleinsatz wird die Zuordnung von Personen zu einem bestimmten
Zeitpunkt oder fiir einen bestimmten Zeitraum zu einem M Arbeitssystem bzw.
einer MOrganisationseinheit bezeichnet. Beim Personaleinsatz wird auch dem
Umstand Rechnung getragen, dass iiber den Zeitverlauf z. B. saisonale Effekte,
Ultimoeffekte und schwankende Kundenabrufe auftreten, also nicht immer ein
gleichméBiger MPersonalbedarf besteht.

Personalentwicklung (personnal development)

Personalentwicklung bezeichnet Mainahmen, die MNFihigkeiten und MFertigkei-
ten der Mitarbeiter und damit deren MNQualifikation verbessern. Die Personal-
entwicklung ist eine der vier Hauptaufgaben beim 1M Produktivitdtsmanagement
von Arbeitssystemen.

Personalplanung (personnel planning, human resource planning)

Unter Personalplanung werden alle Vorhaben und Manahmen subsumiert, die
darauf gerichtet sind, den kiinftigen quantitativen und qualitativen MPersonal-
bedarf zu decken. Die wichtigsten Teilbereiche sind die Bedarfs-, Beschaffungs-,
Erhaltungs-, Entwicklungs- und Freistellungsplanung.

Planung (planning)

Unter Planung versteht man das systematische Suchen und Festlegen von
MNZielen und M Aufgaben sowie von Wegen zur Erreichung der fiir dieses
Vorhaben geltenden Ziele.

Planungsanalyse (planning analysis)

Als Planungsanalyse wird die Modellierung eines MSollablaufs, einer M Arbeits-
methode ohne Kenntnis der MArbeitsweisen, bezeichnet. Die Informationsbasis
bei der Modellierung der Arbeitsmethoden ist allein die Vorstellung tiber die
MNProzesse oder gar das MArbeitssystem. M Ausfiihrungsanalyse.
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Planungsaufwand (planning effort, planning expenditure)

Im Allgemeinen fasst man damit den Zeitaufwand zusammen, der fiir den Ent-
wurf (Grob- und Feinplanung) und ggf. die Implementierung eines 1 Arbeits-
systems anfallt.

Planungsperiode (planning period)

Allgemein wird als Planungsperiode jener Zeitraum bezeichnet, der einer TMPla-
nung zu Grunde liegt. Bei Ressourcenbetrachtungen mit Periodenbezug, z. B.
der MPersonalbemessung, ist die Planungsperiode jener Zeitraum, fiir den ein
MPersonalbedarf ausgewiesen wird.

Planzeit (standard time)
Der Begriff Planzeit (auch Richtzeit, Zeitnorm) wird in vielen NUnternehmen
fiir die MNSollzeit eines MNProzessbausteins verwendet.

Positionierungsstrategie (strategy of positioning)

Als Positionierungsstrategie werden auf unternehmensexterne Adressaten und
wichtige externe NObjekte gerichtete Prinzipien fiir den Umgang mit Kunden
und Wettbewerbern bezeichnet. Mit Hilfe von Positionierungsstrategien wird fiir
die strategischen Geschiftsfelder festgelegt, wie man sich insbesondere auf dem
Absatzmarkt so aufstellt, dass die MZiele der Mstrategischen Erfolgsfaktoren
nachhaltig erfiillt werden.

Pramienlohn (premium or bonus pay)

Pramienlohn ist eine Form der Leistungsentlohnung, bei der im Gegensatz zum
Akkordlohn neben der M Arbeitsmenge jede MBezugsgrofe (z. B. MQualitét,
Maschinennutzung, Stoffausbeute usw., aber auch Kombinationen dieser
Bezugsgrofen) gewidhlt werden kann, und die Beziehung zwischen Lohn und
MNLeistung nicht notwendig proportional ist.

Produktionsplanungs- und Steuerungssystem, PPS-System (production
planning and control system)

Als PPS-System wird jener Teil des betrieblichen Informationssystems bezeich-
net, welcher primér der MFertigungsplanung (Produktionsplanung) und MFerti-
gungssteuerung (Produktionssteuerung) dient. Hiufig wird das PPS-System
nach drei Segmenten unterteilt: Materialwirtschaft, Kapazitits- und Zeitwirt-
schaft sowie Fertigungsplanung und -steuerung.

Produktionssystem, unternehmensspezifisches (company-specifical production
system) Ein unternehmensspezifisches Produktionssystem besteht aus Standards
und Regeln zum Gestalten und Betreiben von 1 Arbeitssystemen. Mit Hilfe des
unternehmensspezifischen Produktionssystems wird beschrieben, nach welchen
Grundsitzen ein MNUnternehmen sein Leistungserstellungssystem betreiben will.
MNGanzheitliches Produktionssystem

Produktivitit (productivity)
Die Produktivitit steht aus volkswirtschaftlicher Sicht fiir die Ergiebigkeit der
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volkswirtschaftlichen Produktionsfaktoren MArbeit, Boden und Kapital. Aus
betriebswirtschaftlicher Sicht steht Produktivitit fiir die Ergiebigkeit der be-
triebswirtschaftlichen Produktionsfaktoren (Einsatzfaktoren) MNmenschliche
Arbeit, MBetriebsmittel und Material.

Produktivititsmanagement (productivity management)

Unter Produktivititsmanagement (von 'T‘Arbeitssystemen) werden auf die
Forderung der Arbeitsergebnissen und der Wirksamkeiten von Arbeitssystemen
zielende Managementaktivititen bezeichnet. Die vier primadren ™Management-
aufgaben sind dabei das MZielmanagement, das MErgebniscontrolling, das
MNGestaltungs- und Organisationsmanagement und die MPersonalentwicklung.
MMTM-Konzept des Produktivitdtsmanagements

Projekt (project)

In der Umgangssprache wird als Projekt ein groeres Vorhaben bezeichnet. Beim
MNProduktivititsmanagement wird als Projekt ein einmaliges und komplexes
Vorhaben (im Gegensatz zum Tagesgeschéft) mit begrenzter Dauer und definier-
tem Beginn und Ende (im Gegensatz zu Daueraufgaben) bezeichnet, in dem
Mafinahmen erarbeitet oder erarbeitete Mafinahmen umgesetzt werden.

Projektcontrolling (project controlling)
Projektcontrolling umfasst die MPlanung, Steuerung und Kontrolle von MLeis-
tungen, Kosten und Terminen eines MProjektes.

ProKon (production-oriented design)

ProKon (Produktionsgerechtes Konstruieren) ist ein MMTM-basiertes Verfahren
zur MAnalyse und Bewertung konstruktiver Losungen beziiglich ihrer Montage-
gerechtheit. Mit ProKon werden systematisch Hinweise zur Verbesserung kon-
struktiver Losungen identifiziert und in Bezug auf ihre Produktivititswirkung
quantifiziert.

Promotor (promotor)

Als Promotor (Foérderer) werden Personen bezeichnet, die als Machtpromotoren
MNProjekte durch hierarchische Position férdern, als Fachpromotoren Projekte
durch Fachwissen férdern oder als Prozesspromotoren Projekte durch Geschick
und Uberzeugungskraft fordern.

Prozess (process)

Prozess bezeichnet das zeitliche und raumliche Zusammenwirken der MRes-
sourcen MMensch und M Arbeits-/Sachmittel, bei dem eine Transformation der
MNEingabe (Prozessinput) in die ™ Ausgabe (Prozessoutput) vollzogen wird.

Prozessbaustein (process building block)

Als Prozessbaustein wird ein N Ablaufabschnitt bezeichnet, der seinem Inhalt
und seiner Verwendung nach beschrieben wurde und fiir den ein MZeitstandard
gilt.
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Prozessbaustein, unternehmensspezifischer (company-specific process building
block)

Als unternehmensspezifisch werden Prozessbausteine bezeichnet, wenn sie
einen unternehmensspezifischen M Ablauf abbilden, der sich aus {iberbetrieblich
verwendbaren MMTM-Prozessbausteinen zusammensetzt. Unternehmensspezi-
fische Prozessbausteine werden verrichtungs- und produktorientiert entwickelt
und im betrieblichen MBausteinsystem hierarchisch eingeordnet.

Prozessbaustein-Aggregation (aggregation of process building blocks)

Als Prozessbaustein-Aggregation wird ein horizontales und vertikales Zusam-
menfassen von MProzessbausteinen bezeichnet. Bei der horizontalen Aggrega-
tion werden Prozessbausteine auf der gleichen Hierarchieebene zusammenge-
fasst, um die Anzahl notwendiger Bausteine zu verringern. Dabei entstehen
umfassendere, aber keine komplexeren Bausteine. Bei der vertikalen Aggrega-
tion werden in einem prozesslogischen Zusammenhang stehende Prozessbau-
steine aus einer, seltener auch aus mehreren, Hierarchieebenen Zusammenge-
fasst, um die Anzahl notwendiger Bausteine zu verringern. Dabei entstehen
umfassendere und komplexere Bausteine.

Prozessbausteinanalyse (MTM analysis)

Als Prozessbausteinanalyse wird die Modellierung eines M Arbeitsablaufs mit
MMTM-MProzessbausteinen in den Phasen Vorbereitung (M Arbeitssystem ab-
grenzen und dokumentieren und MAblauf gliedern) und 1 Analyse (M Ablauf-
abschnitte mit MMTM-Bausteinen beschreiben) bezeichnet. Man unterscheidet
M Ausfithrungs- und MPlanungsanalyse.

Prozessbausteinsystem (process building block system)
MMTM-Prozessbausteinsystem

Prozesstyp (process type)

Als Prozesstyp wird die Charakterisierung der Prozessbedingungen bezeichnet,
die durch Zyklik (zyklische Wiederholung), Ablaufinformation (Komplexitdt der
Auftrdge), M Arbeitsplatz (Spezialisierungsgrad der Arbeitsplatze), Versorgungs-
prinzip und die Arbeitsweisenstreuung (Moglichkeit zur Routinebildung)
beschrieben wird. Wir unterscheiden drei Prozesstypen:

Prozesstyp 1, représentiert z. B. durch MMengenfertigungen,

Prozesstyp 2, reprasentiert z. B. durch MSerienfertigungen,

Prozesstyp 3, représentiert z. B. durch Einzel- und Kleinserienfertigungen.

Prozesszeit (process time)

Als Prozesszeit werden NSollzeiten fiir arbeitsmittelbestimmte, durch den
MMenschen nicht zu beeinflussende N Vorkommnisse bezeichnet. Wihrend die-
ser Zeit fallt beim Menschen ein ablaufbedingtes Unterbrechen oder eine Fort-
fiilhrung seiner MHaupt- bzw. Nebentitigkeit an. Prozesszeiten sind mit Hilfe
einer MErgédnzungstechnik zu ermitteln.
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Priifablauf (inspection procedure)

Der Priifablauf beschreibt das Zusammenwirken der MRessourcen MMensch
und M Arbeits-/Sachmittel beim Priifen (Art, Anzahl, Kombination und Reihen-
folge von Priifschritten).

Puffer (buffer)

Als Puffer wird eine technische Einrichtung zur voriibergehenden Speicherung
von MArbeitsgegenstinden zwischen M Arbeitsplitzen bzw. Stationen bezeich-
net, um z. B. dem MMenschen bei MNFlieRarbeit eine individuelle Variation sei-
nes Arbeitstempos zu erméglichen und Storungen im T Arbeitsablauf zu tiber-
briicken.

Pull-System (pull system)

Beim Pull-System wird auf allen Fertigungsstufen eine Produktion auf Abruf in
direkter Abhéngigkeit vom Kundenverbrauch angestrebt, damit Material-
bestinde reduziert und hohe Termintreue erreicht werden kénnen.

Push-System (push system)

Bei Push-Systemen (Bestandteil des iibergeordneten Manufacturing Ressource
Planning (MRP)) wird versucht, an jedem Ort im P Betrieb Bauteile und Bau-
gruppen in der erforderlichen Menge und zur richtigen Zeit festzulegen. Durch
eine zentrale Steuerungseinheit wird der Materialverbrauch tiber die betroffe-
nen Abteilungen moglichst punktgenau zeitlich und 6rtlich gesteuert.
Gegensatz: TPull-System.

Q

Qualitit (quality)

Qualitit ist die Gesamtheit von Merkmalen (und Merkmalswerten) einer Einheit
(Produkt oder M Tatigkeit) bzgl. ihrer Eignung, festgelegte oder vorausgesagte
Erfordernisse zu erfiillen (DIN EN ISO 8402).

Qualifikation (skills, qualification)
MNFahigkeit, MFertigkeit

Qualifizierung (qualification)
Qualifizierung bezeichnet den Erwerb von Kenntnissen, MNFahigkeiten und
MNFertigkeiten.

R

Rationalisierung (rationalization)

Nach einem allgemeinen Verstdndnis steht Rationalisierung fiir den Versuch,
Wert-, Sach- oder Sozialziele unter wechselnden Rahmenbedingungen optimal
zu erreichen. Eine einheitliche Interpretation des Rationalisierungsbegriffs aus
Sicht der MNUnternehmen gibt es nicht. Da sich Unternehmen jedoch primér der
wertrationalen Sicht verpflichtet sehen, werden unter den Begriff Rationalisie-
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rung haufig technische, arbeitswirtschaftliche, organisatorische und betriebs-
wirtschaftliche Mafnahmen subsumiert, die mit der Absicht durchgefiihrt wer-
den, die MNProduktivitit, DNWirtschaftlichkeit oder MNRentabilitit eines Unter-
nehmens oder seiner MBetriebe zu verbessern.

REFA-Normalleistung (REFA standard performance)

Aus in REFA-Zeitaufnahmen gemessenen, mit Hilfe des MLeistungsgrad-
Beurteilungsverfahrens nach REFA nivellierten Mstzeiten werden NSollzeiten
gebildet, denen dann eine MBezugsleistung zu Grunde liegt, die als REFA-
Normalleistung bezeichnet wird.

Reliabilitit von Prozessbausteinen (reliability of process building blocks)

Als Reliabilitdt (Wiederholbarkeit, intrapersonelle Stabilitit) eines M Prozess-
bausteins wird das Ausmafl an Gewéhrleistung bezeichnet, dass er bei mehrfa-
chem Gebrauch, iiber einen lingeren Zeitraum hinweg, immer wieder wie vor-
gesehen verwendet wird.

Rentabilitit (return on investment)

Als Rentabilitdt wird das Verhiltnis einer ErfolgsgroSe (z. B. Gewinn vor oder
nach Steuern) zum eingesetzten Kapital (Gesamtkapital oder Eigenkapital)
bezeichnet. Es gibt eine Reihe von Rentabilititskennzahlen, z. B. ROI, ROE,
ROCE, EBIT, EBITDA.

Reproduzierbarkeit von Prozessbausteinen (reproducibility of process building
blocks)

Eine Situation bezeichnet man als reproduzierbar beschrieben, wenn diese auf
Grund der Beschreibung nachvollziehbar ist. Eine Reproduzierbarkeit kann
mehr oder weniger hoch sein. Das Ausma8 an Reproduzierbarkeit eines MNPro-
zessbausteines ist umso hoher, je eindeutiger zu erkennen ist, wofiir er entwi-
ckelt und zu verwenden ist.

Ressource (resource)

Als Ressourcen werden im Allgemeinen die Mittel bezeichnet, die benétigt wer-
den, um eine bestimmte ’T‘Aufgabe zu 16sen. Meist werden darunter MBetriebs-
mittel, Rohstoffe, Geldmittel, Boden, Energie oder Personen verstanden.

Ressourcen im Arbeitssystem (resources in the work system)
Im M Arbeitssystem werden zwei T Ressourcen unterschieden, ™Mensch und
M Arbeits- /Sachmittel.

Ressourcen im Ganzheitlichen Produktionssystem (resources in the compre-
hensive production system)

Im PGPS werden, dem betriebswirtschaftlichen Produktionsfaktorenkonzept
folgend, beispielhaft fiinf MRessourcen unterschieden: ™Management,
Mitarbeiter, NOrganisation und IT, MPlanung und Kontrolle sowie MNSachmittel-
Investment.
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Rezeptor, propriorezeptive (proprioceptive receptor)

Propriorezeptive Rezeptor sind Sinneszellen, die durch duflere Einfliisse bewirk-
te »innere« Reize des menschlichen Kérpers aufnehmen (MKéorperstellung,
MKraftaufwand).

Riisten (set-up)
MRiistzeit

Riistzeit (set-up time)

Die Riistzeit t, bzw. Betriebsmittel-Riistzeit ts sind MNVorgabezeiten bzw. M Zeit-
standards fiir das auftragsbezogene Vorbereiten des 1 Arbeitssystems sowie des-
sen Riickversetzung in den urspriinglichen Zustand. Das Riisten tritt, wenn es
keine Splittungen des MAuftrages in Teilauftrige gibt, einmal pro Auftrag auf.

S
Sachmittel (equipment)
M Arbeitsmittel

Sattigung, psychische (burn-out)

Sattigung ist das Erreichen eines Fassungsvermégens im allgemeinen Sinn.
Unter psychischer Sittigung versteht man einen »Zustand der nervés-unruhe-
vollen, stark affektbetonten Ablehnung einer sich wiederholenden MTétigkeit
oder Situation« (DIN EN ISO 10075-1).

Schitzen (estimate)

Als Schitzen wird das ungefahre Bestimmen metrisch skalierter Daten bezeich-
net. Diese Technik wird zur Bestimmung von NSollzeiten bei MAufgaben mit
kunden- oder institutionsbestimmten N Vorkommnissen, sowie fiir Mengen, An-
zahlen und Héufigkeiten, die nicht durch Zghlen zu gewinnen sind, angewandt.

Schliisselreiz-Information (cue information)

Als Schliisselreiz-Informationen werden im Gedéchtnis zu speichernde und dort
wieder abzurufende Steuerungsinformationen bezeichnet, die notwendig sind,
eine MBewegung auszufithren. Bewegungsausfiihrungen werden iiber den
Abruf von dazu gespeicherten Schliisselreiz-Informationen gesteuert, indem
diese mit dem motorischen Handeln gekoppelt werden. Schliisselreize kénnen
durch alle menschlichen Sinne (Sensoren) aufgenommen (erlernt) werden.

Schwachstellenanalyse (opportunity analysis)

Unter einer Schwachstellenanalyse versteht man ein methodisches Vorgehen
zum Aufdecken von Gestaltungs- und Organisationsfehlern im MArbeitssystem
bzw. im MBetrieb.

Sehschirfe (visual actuity)
Unter der Sehschirfe (Visus) versteht man den Schwellenwert des visuellen
Leistungsvermdgens, speziell die NFahigkeit des Auges, zwei nahe beieinander
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liegende Punkte getrennt voneinander wahrzunehmen. Die Erkennbarkeit der
Sehobjekte hingt dabei vom Sehwinkel ab.

Selbstpriifung (self-inspection)
Die Selbstpriifung ist eine Vorgehensweise zur Qualititssicherung der M Arbeit
durch den Ausfiithrenden selbst nach festgelegten Regeln.

sensorisch (sensory)

Sensorisch meint in der Regel einen bestimmten, auf ein spezielles Wahrneh-
mungsorgan bezogenen Sinn. Zu den sensorischen Wahrnehmungen zihlen Sehen,
Héren, Schmecken, Riechen sowie der Gleichgewichtssinn.

Selbstaufschreibung (self-recording)
Als Selbstaufschreibung wird das Erheben von Mstzeiten, Fallarten, Anzahlen
oder Haufigkeiten durch jene Personen bezeichnet, welche die 1 Arbeit ausfiihren.

Serienfertigung (series production)
Serienfertigung ist die gleichzeitige oder unmittelbar aufeinanderfolgende
Erzeugung mehrerer gleichartiger Produkte. TMProzesstyp

Sicherheitsabstand (safe distance)
Als Sicherheitsabstand bezeichnet man die Entfernung zu einer Gefahr, in der
einer Arbeitsperson kein Schaden mehr erwachsen kann.

Sicherheitsfarbe (safety colour)

Mit Sicherheitsfarben werden wichtige, sicherheitsrelevante Tatbestdnde in TAr-
beitssystemen gekennzeichnet (rot: Verbot, Gefahr, Material und Einrichtungen zur
Brandbekdmpfung; gelb: Warnung, griin: Hilfe, Rettung, Gefahrlosigkeit; blau:
Gebot, besondere Verpflichtungen der Arbeitspersonen). (DIN 4844-1)

Sicherheitszeichen (safety signs)

Als Sicherheitszeichen werden i. A. Piktogramme zur Visualisierung sicherheitsre-
levanter Hinweise bezeichnet. »Sie dienen insbesondere der Unfallverhiitung und
dem MArbeitsschutz und treffen Aussagen iiber Verbote und Gebote, sprechen
Warnungen vor Gefahren oder Risiken aus und weisen auf Rettungswege oder
Notausgénge hin. Sie kennzeichnen auch Standorte von Brandmeldern und
Brandldschern.« (DIN 4844-2)

Sichtpriifen (visual inspection)

Sichtpriifen ist ein MMTM-Bausteinsystem auf der hierarchischen Ebene der
MNGrundbewegungen und zur Modellierung von visuellen Priifprozessen konzi-
piert, die durch den MProzesstyp 1 représentiert werden. Es besteht aus vier
Grundbausteinen, denen in Abhingigkeit von MZeiteinflussgrofen MMTM-
Normzeitwerte zugeordnet sind.
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Simultaneous Engineering (SE)

SE ist eine MNStrategie, durch Parallelisierung der einzelnen Phasen der Produkt-
entwicklung die Entwicklungszeit eines Produktes drastisch zu reduzieren. Dies
setzt voraus, dass Entwicklung, Konstruktion, Fertigung, Montage, Vertrieb,
Marketing u. a. bei Produktinnovationen gleichzeitig am Entwicklungsprozess
beteiligt werden.

Sollablauf (target process, projected process)

Als Sollablauf wird ein fiir die Erfiillung einer M Aufgabe vorgesehenes Zusam-
menwirken von MMensch und MArbeits- /Sachmitteln bezeichnet. Durch den
Menschen bestimmte Sollablaufe werden durch MArbeitsmethoden beschrieben.
M Ablauf, Mstablauf

Sollzeit (standard time; target time)

Als Sollzeit wird eine fiir die Erfiillung einer ™ Aufgabe geplante, vorgesehene,
standardisierte Zeit bezeichnet. Bezugsbasis von Sollzeiten sind M Arbeitsmetho-
den.

SOP (start of production)
SOP bezeichnet den Zeitpunkt des Serienanlaufs.

Sozialvertriglichkeit (social acceptability)

Unter Sozialvertrdglichkeit versteht man ein Bewertungskriterium der MArbeit,
das die offentlichen Interessen bzw. die Interessenlage der Belegschaft bei der
M Arbeitsgestaltung beriicksichtigt.

Standard-Daten (standard data)

Die Standard-Daten (SD) sind ein ™MTM-Bausteinsystem auf der hierarchischen
Ebene der MBewegungsfolgen und zur Modellierung von MProzessen konzi-
piert, die durch den MProzesstyp 2 repréasentiert werden. Es besteht aus Bewe-
gungsfolgen, denen in Abhingigkeit von 1 Zeiteinflussgréfien MMTM-Norm-
zeitwerte zugeordnet sind.

Standardvorgang (standard operation)

Standardvorginge sind von TMMTM beispielhaft fiir betriebliche Anwendungs-
gebiete zusammengestellte, aggregierte NProzessbausteine. Sie sollen besonders
hiufig vorkommende MVerrichtungen (z. B. Festspannen, Reinigen, Kommis-
sionieren) abdecken und werden durch mindestens einen Objekt- und einen
Verrichtungsbegriff benannt (z. B. Festspannen mit Schraubzwinge, Reinigen mit
Druckluft). Sie sind Grundlage fiir die Entwicklung betrieblicher MMTM-Bau-
steinsysteme.

Standardvorgangs-Ebene (level of standard operations)
Standardvorgangs-Ebenen sind die Hierarchieebenen des MTMTM-
Prozessbausteinsystems, in denen aus MMTM-Bausteinsystemen gebildete
MNStandardvorginge eingeordnet sind. Es gibt drei Standardvorgangs-Ebenen:
MVorgangsschritt, MVorgangsfolge und MArbeitsvorgang.
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Statistische Genauigkeit von Prozessbausteinen (statistical accuracy of process
building blocks)

Die statistische Genauigkeit von TMProzessbausteinen ist ein Mafstab fiir die
Abweichung zwischen der benétigten Zeit fiir die Erfiillung der mit MMTM-
Prozessbausteinen reprasentierten M Aufgaben und den dafiir ausgewiesenen
MMTM-Normzeitwerten. Diese Abweichung wird auch als Systemabweichung
von MMTM-1 bezeichnet. Daneben gibt es Angaben zur statistischen Genauig-
keit gegeniiber anderen MMTM-Bausteinsystemen, die als deren Systemabwei-
chung gegentiber MTM-1 bezeichnet wird

Stelle (position; job)

Als Stelle wird die kleinste TN Organisationseinheit bezeichnet, der mindestens
eine Person als MAufgabentriger zugeordnet ist und der M Aufgaben, MKompe-
tenzen und M Verantwortungen iibertragen werden.

Stellenbeschreibung (job description)

Als Stellenbeschreibung wird eine Dokumentation bezeichnet, der die hierarchi-
sche Eingliederung einer MStelle in die Organisationsstruktur sowie mindestens
die zu erfiillenden MAufgaben, Stellvertretungen, MKompetenzen und M Verant-
wortungen zu entnehmen sind.

Steuerungstitigkeit (control activity, control job)

Unter Steuerungstitigkeit versteht man eine Arbeitsform, bei der eine Produk-
tionsanlage oder ein M Arbeitsmittel im Hinblick auf ein vorgegebenes Arbeits-
programm oder eine optimale Nutzung bedient werden. Die NTétigkeit ist
gekennzeichnet durch wechselnde Aufmerksamkeit, hohe Konzentration auf das
Arbeitsobjekt und Verantwortungsdruck.

Strategie (strategy)

Als Strategien werden Festlegungen bezeichnet, wie man eigene MRessourcen
und Potenziale unter Nutzung eigener Stirken einsetzen will, um langerfristig
im MUnternehmen eine gewollte Richtung zu entwickeln und Erfolgspotenziale
nachhaltig durch Ausnutzung von Wettbewerbsvorteilen zu generieren.

Stiickliste (parts list)

Eine Stiickliste ist ein formal durch den Verwendungszweck (z. B. Struktur-
stiickliste, Baukastenstiickliste, Grund- und Plus-Minus-Stiickliste) bestimmtes
vollstiandiges Verzeichnis aller einem Produkt oder einer Baugruppe zugehori-
gen Gegenstinde, tiblicherweise unter Angabe von Benennung, Sachnummer,
Menge und Art. T Verwendungsnachweis

Stiickzeit (time per piece; piece time; time per unit)
Die Stiickzeit ist der Quotient aus MAuftragszeit und Soll-Produktionsmenge.

Systeme vorbestimmter Zeiten (predeterminated motion time systems)
Systeme vorbestimmter Zeiten (SvZ) ist die friiher verbreitete Bezeichnung fiir
MMTM-Bausteinsysteme und die Bausteinsysteme anderer Systemverbreiter,
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wie z. B. Work-Factor. Da heute das ™MTM-Prozessbausteinsystem als einziges
System vorbestimmter Zeiten praktische Bedeutung hat, wurde die Bezeichnung
zunehmend uniiblich.

T

Tagesrhythmik, circardian (circadian rhythm)

Unter circardianer (biologischer) Tagesrhythmik versteht man den Tagesgang
der physiologischen MLeistungsbereitschaft. In der ergotropen-Phase eines 24-
Stunden-Tages ist der MMensch auf Leistungshergabe, in der trophotropen
Phasen ist er auf Ruhe und MErholung eingestellt. Circadiane Rhythmen sind
keine unverdnderbaren Naturgesetze, sondern Leistungsmodulationen des
Menschen, die von natiirlichen und kiinstlichen Zeitgebern sowie MArbeits-
schwere und Arbeitsschwierigkeit kontrolliert bzw. synchronisiert werden.

Tatigkeit (activity)

Als Tatigkeit wird die Beschreibung der Ausfiihrung einer Aktion durch eine
MRessource bezeichnet, unter Angabe mindestens eines 1N Objekts und einer
MVerrichtung. Eine Tatigkeit bezeichnet Geschehenes, wogegen eine 1 Aufgabe
Gewolltes bezeichnet.

Tatigkeiten, einférmige, monotone (monotonous activities)

Unter einférmigen, monotonen Tétigkeit versteht man solche, bei denen sich
gleiche MAblaufabschnitte regelmégig wiederholen und die MTatigkeit bei
geringer korperlicher MMBeanspruchung in einer insgesamt reizarmen Umgebung
erfolgt. Der M Arbeitsablauf schlieft jedoch Nebentitigkeiten aus.

Tatigkeit, geistige (mental activity)

Als geistige Tatigkeit wird das selbstdndige Erfassen und Durchdringen von
Zusammenhingen, das Vergleichen und Beurteilen von Sachverhalten sowie das
Ableiten allgemeiner Schliisse oder Urteile bezeichnet. Unter geistiger Tétigkeit
@i. e. S.) versteht man MAktivitéten, die das Erzeugen von Information zum
Inhalt haben (also z. B. Konstruieren, Diktieren, Produktdesign).

Tatigkeit, manuelle (manual activity)
Tatigkeit von Hand.

Titigkeitszeit (working time)

Die MZeitart Tétigkeitszeit des ™Menschen tt entspricht der Summe der
MNSollzeiten fiir die M Ablaufabschnitte der M Ablaufarten MHaupttitigkeit MH
und Nebentétigkeit MN und die Mengeneinheit 1.

Titigkeitsanalyse (job analysis, work analysis, task analysis)

Unter Tdtigkeitsanalyse versteht man die Zerlegung von MArbeitssystem,
MNAufgaben, M Anforderungen und/oder Handlungen in ihre Elemente mit dem
Ziel der Dokumentation, T Arbeitsbewertung, MArbeitsgestaltung und
Personalselektion.
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Taktausgleich (line balancing loss, takt loss)
Der Taktausgleich gibt an, wie viel Prozent des Kapazitétsangebots einer MFerti-
gungslinie nicht ausgeschopft ist.

Taktung (line balancing)

Durch Taktung werden die einzelnen Zykluszeiten von hintereinander geschal-
teten M Arbeitssystemen aufeinander abgestimmt. Dazu miissen die MArbeits-
inhalte so angeglichen werden, dass es weder zu grofieren Leerlaufzeiten noch
zu Mitarbeiter- und Maschineniiberlastung kommt.

Taktzeit (cycle time)
Die Taktzeit ist jener Zeitbedarf, der in einer zeitlich gebundenen Ablauffolge
fiir das Erstellen einer definierten Menge zur Verfiigung steht.

Tarifvertrag (collective agreement, union agreement)

Der Tarifvertrag ist ein (schriftlicher) Vertrag, der die Rechte und Pflichten der
Tarifvertragsparteien regelt (schuldrechtlicher Teil). Der Tarifvertrag enthélt
weiterhin Rechtsnormen fiir Arbeitsvertridge. Basis des Tarifvertrags ist das
Tarifvertragsgesetz.

Team (team)
N Gruppenarbeit

Telearbeit (telework)

Durch Telearbeit kann der Mitarbeiter seine MArbeitszeit autonom gestalten.
Neue Medien unterstiitzen die Abkoppelung von M Arbeitsabldufen am Sitz des
NUnternehmens.

TiCon® (TiCon®)

Die Software TiCon® (Time Control) dient mit ihren Modulen dem MMTM-An-
wender als Werkzeug zur 1 Analyse, Strukturierung, MGestaltung, Bewertung
und Optimierung von M Prozessen, um eine einheitliche, revisionsfiahige MTM-
Anwendung zu erméglichen.

TMU (time measurement unit)
Als TMU wird die M Zeiteinheit der MMTM-MProzessbausteine bezeichnet. Eine
TMU entspricht 1-5 Stunden.

Transferiibung (transfer of training, transfer of exercise)

Transferiibung bezeichnet den Ubungsgrad, den eine Arbeitsperson bei ver-
gleichbaren MTitigkeiten bereits erworben hat und fiir die neu zu erfiillende
N Aufgabe mitbringt.

Tryout-Konzept (try out concept)
MMTM-Planungskonzept
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U

UAS (UAS)

UAS (= Universelles Analysiersystem) ist ein MMTM-Bausteinsystem auf der
hierarchischen Ebene der M Grundvorgénge und zur Modellierung von MProzes-
sen konzipiert, die durch den MProzesstyp 2 représentiert werden. Es besteht
aus Grundvorgingen, denen in Abhingigkeit von 1 Zeiteinflussgréfen MMTM-
Normzeitwerte zugeordnet sind.

Uberkopfarbeit (overhead work)

Die Uberkopfarbeit ist eine besonders anstrengende N Arbeit oberhalb des Her-
zens. Sie umfasst Pstatische Haltearbeit und Mstatische Haltungsarbeit. Sie soll-
te durch entsprechende MArbeitsgestaltung vermieden werden.

Uberwachen (supervision, monitoring)

Unter Uberwachen versteht man die Anpassung von Ist- an Soll-Werten und die
Uberpriifung der Regelgiite. Belastungskennzeichen sind hierbei: fortlaufendes
Beobachten, gegebenenfalls korrigierendes Eingreifen, grofie Handlungsbereit-
schaft bei kleiner Handlungsméglichkeit.

Ubung (practice)
Als Ubung wird die Verbesserung der Arbeitsergebnisse eines MMenschen iiber
den Zeitverlauf, als Folge wiederholter Aufgabenerfiillungen bezeichnet.

Ubungsdauer (training period, learning period)
Unter der Ubungsdauer versteht man den Zeitverlauf zwischen Ubungsbeginn
(beim Zyklus Nr. 1) und Ubungsende (beim Zyklus Nr. n).

Ubungsgewinn (training effect)

Unter dem Ubungsgewinn versteht man die Differenz zwischen NEnd- und
Anfangsiibung. Der Ubungsgewinn wird primar bestimmt durch die M Transfer-
iibung, die Schwierigkeit der zu erlernenden MArbeitsmethode, die T™Motiva-
tion und Eignung der iibenden Person, sowie die angewandte Lern- oder
Ubungsmethode.

Ubungskurve (learning curve)

Mit Hilfe von Ubungskurven werden Routinebildungen von Einzelpersonen
iiber den Zeitverlauf durch Verbesserung der neuromuskuldren Koordination
beschrieben.

Umgebungseinfluss (environmental influence)
Umgebungseinfliisse betreffen die Gesamtheit der physikalisch-chemischen
Umwelt, die auf den arbeitenden MMenschen leistungsbeeinflussend wirkt.

Umblickfeld (maximum range of vision)
Als Umblickfeld bezeichnet man den Bereich der Umgebung, der mit
Kopfbewegungen und Augenbewegungen wahrgenommen werden kann.
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Unternehmen (company, enterprise)

Ein Unternehmen ist die rechtliche, wirtschaftliche und soziale Einheit, in der
dauerhaft Giiter produziert oder Dienstleistungen erbracht werden. Die Firma
ist der handelsrechtlich relevante Unternehmensname. Der MBetrieb wird als
Arbeitsstétte bzw. Produktionsort, also eine Untermenge des Unternehmens
gesehen. Diesen Definitionen wird jedoch nicht immer in dieser Weise entspro-
chen, umgangssprachlich wird Unternehmen, Firma und Betrieb oft synonym
verwendet.

A%

Validitit von Prozessbausteinen (validity of process building blocks)

Als Validitit (Giiltigkeit) eines MProzessbausteins wird das Ausmafi an Gewéhr-
leistung bezeichnet, dass er das abbildet, was er abzubilden vorgibt. Die Validi-
tit prégt sich in der MBezugsleistungstreue und in der Mstatistischen Genauig-
keit aus.

Verantwortung (responsibility)

Als Verantwortung wird die Verpflichtung einer 1Stelle oder eines ™ Aufgaben-
tragers bezeichnet. Die wichtigste Art einer Verantwortung betrifft die Verpflich-
tung zu einem bestimmten Arbeitsergebnis, was als Ergebnisverantwortung
bezeichnet wird.

Verrichtung (execution)

Allgemein steht Verrichten fiir etwas ausfiihren. Verrichtung wird auch als
Beschreibungsmerkmal einer MAufgabe aufgefasst, dem zu entnehmen ist,
worin der Vollzug einer Aktion besteht. Die Verrichtung wird mit Hilfe eines
Verbs beschrieben.

Verrichtungsorientierung (task-based execution)
Vorgabe fiir den Entwurf von MProzessbausteinen unter Beachtung der MEin-
flussgréSen von MVerrichtungen. M Objektorientierung

Verrichtungsprinzip (work shop structure)

Bei der Anwendung des Verrichtungsprinzips werden MArbeitssysteme mit
gleicher oder dhnlicher M Arbeitsaufgabe rdumlich zusammengefasst (z. B. Dre-
herei, Montage). Gegensatz: MNFlussprinzip

Verteilzeit (allowance time)

Die Verteilzeit des MMenschen t, und Betriebsmittel-Verteilzeit tys entsprechen
der Summe der MSollzeiten fiir die nicht planméfig auftretenden M Ablaufab-
schnitte der M Ablaufarten, zusétzliche MNTétigkeit bzw. zusatzliche Nutzung,
storungsbedingtes und personlich bedingtes Unterbrechen. Die Verteilzeit wird
unterschieden nach den MZeitarten sachliche Verteilzeit ts und personliche Ver-
teilzeit tp.
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Verteilzeitzuschlagssatz (allowance)

Der Verteilzeitzuschlagssatz ist ein Prozentsatz fiir die 1MVerteilzeit, bezogen auf
die MGrundzeit t;. Es werden drei Verteilzeitzuschlagssitze unterschieden, der
Verteilzeitzuschlag fiir persénliche Verteilzeit z, und fiir sachliche Verteilzeit z,
und der Gesamtverteilzeitschlag z, (= zp + ).

Vertrauensarbeit (independent record of working hours)

Bei der Vertrauensarbeit verzichtet man auf die Zeiterfassung, da das Fithrungs-
verhalten im MNUnternehmen auf die Eigenverantwortlichkeit der Mitarbeiter
abstellt.

Verwendungsnachweis (where-used list)

Ein Verwendungsnachweis enthilt alle Teile, Baugruppen, Produkte, einschlief3-
lich der Angabe ihrer Mengen, in denen ein Gegenstand verwendet wird
(MStiickliste). Unter M TiCon® gibt es auch Verwendungsnachweise fiir MPro-
zessbausteine.

Vigilanz (vigilance)

Als Vigilanz oder Wachsamkeit wird die MNFahigkeit oder Bereitschaft bezeich-
net, bei einer Dauerbeobachtungstitigkeit stochastisch auftretende Signale zu
erkennen und auf sie zu reagieren.

Vision (vision)

Visionen sind Leit- oder Zukunftsbilder, in denen auf meist hohem Abstraktions-
niveau beschrieben wird, wo man hin will, auf welchem elementaren Wollen die
MNGeschiftsstrategie basiert. Mit der Vision driickt man in der griffigsten, kiir-
zesten Form aus, was ein NUnternehmen letztlich will.

Visus (visual acuity)
MNSehschirfe

Vorgabezeit (standard time, target time)

Auf die MRessourcen ™Mensch oder M Arbeits-/Sachmittel bezogene, M Grund-,
MVerteil- und ggf. Erholungszeiten beinhaltende MSollzeit fiir die Erfiillung
einer M Aufgabe. Wenn eine Vorgabezeit einen Auftragsbezug hat, bezeichnet
man sie als MAuftragszeit. Hat sie keinen Auftragsbezug, bezeichnet man sie als
MNZeit je Einheit (MStiickzeit). Vorgabezeiten werden auch als MZeitstandards
bezeichnet.

Vorgang (operation)
Bei MProjekten werden M Aufgaben auch als Vorginge, also als kleinste
Planungsaktivititen bezeichnet.

Vorgangsfolge (operation sequence)

Als Vorgangsfolge bezeichnet man eine Folge von MVorgangsschritten, die
bereits zu Teilresultaten fiihren und bei einem hohen Arbeitsteilungsgrad bereits
geschlossene M Arbeitsinhalte ausmachen. Kennzeichnend ist, dass sich auf diese
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bereits Priifvorgédnge richten kénnen. Vorgangsfolgen repréisentieren die fiinfte
hierarchische Ebene beim ™MTM-Prozessbausteinsystem.

Vorgangsschritt (operation step)

Als Vorgangsschritt bezeichnet man eine Folge von MGrundvorgéngen, die zu
einem sichtbaren, am M Arbeitsgegenstand auszumachenden MArbeitsfortschritt
fithrt. Da MProzessbausteine in der Gréfie von Vorgangsschritten hiufig wieder
zu verwenden sind, hat man sie ab der Vorgangsschritt-Ebene z. T. zu anwen-
dungsspezifischen MMTM-Bausteinsystemen (NStandardvorgédnge) zusammen-
gestellt. Vorgangsschritte reprasentieren die vierte hierarchische Ebene beim
MMTM-Prozessbausteinsystem.

Vorkommnis (occurrance)
Vorkommnisse sind in Form von Handlungen von MMenschen oder Operatio-
nen von MArbeits-/Sachmitteln auftretende Geschehnisse oder MAktivitéten.

Vorkommnisart (occurrance type)

Die Vorkommnisarten dienen der Unterscheidung von 1" Vorkommnissen nach
ihrer Planbarkeit, Prognostizierbarkeit, Vorhersehbarkeit in planméBig und nicht
planméBig auftretende Vorkommnisse.

Vorkommniskategorie (occurrance category)

Als Vorkommniskategorien werden die sechs Klassen von 1MVorkommnissen
(mitarbeiterbestimmte, arbeitsmittelbestimmte, kundenbestimmte, institutionen-
bestimmte, setzungsbestimmte und privatspharenbestimmte Vorkommnisse)
bezeichnet, die nach jenen Bestimmungsgrofen unterschieden werden, die sie
auslésen und ihren Zeitbedarf wesentlich bestimmen.

Vorranggraph (assembly priority chart)
Der Vorranggraph enthilt netzplanartig samtliche zur Herstellung eines Produk-
tes erforderlichen MVerrichtungen und ihre Vor- und Nachfolgebeziehungen.

W

Wertesystem (system of values)

Werte sind Ausdruck des eigenen Selbstverstdndnisses und der unternehmeri-
schen Absichten, also Grundsitzen, zu denen man sich gegeniiber definierten
Adressatengruppen verpflichtet fithlt. Das Wertesystem enthilt jene Unter-
nehmens- und MFithrungsgrundsitze, zu denen man sich bekennt.

Wertschopfung (value added)

Aus arbeitswirtschaftlich-organisatorischer Sicht liegt eine Wertschépfung dann
vor, wenn ein Ergebnis erzielt wird, das fiir einen Leistungsempfanger einen
geldwerten Nutzen reprasentiert.

Wertschopfungsbeitrag (value-adding contribution)
Als Wertschopfungsbeitrag wird eine anhand standardisierter Kriterien erhobe-
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ne relative Niitzlichkeit eines MProzesses fiir einen (internen oder externen)
Leistungsempfanger bezeichnet, die durch KenngréSen, Wertschopfungs-
beitragsanteile oder -faktoren, ausgedriickt wird. Unter M TiCon® kénnen
Wertschopfungsbeitragsanteile durch Nutzung von 1 Ablaufindikatoren
ermittelt und ausgewiesen werden.

Wertschopfungsstrategie (value-adding strategy)

Als Wertschopfungsstrategie werden die sich auf unternehmensinterne Adres-
saten und wichtige interne MNObjekte richtende Festlegungen bezeichnet. Richten
sie sich auf MRessourcen (z. B. Mitarbeiter, M Projekte/ Wissen), so bezeichnet
man sie als Ressourcenstrategien. Richten sie sich auf Funktionen (z. B. Entwick-
lung, Produktion), bezeichnet man sie als funktionale ’T‘Strategien.

Wertstrom (value stream)

Der Wertstrom umfasst den Entwicklungsstrom vom Produktkonzept bis zum
Produktionsstart und den Fertigungsstrom vom Rohmaterial bis zum Kunden.
Der Wertstrom ist ein dem MArbeitsprozess iibergeordneter Begriff.

Wertstromdesign (value stream design)

Mit Wertstromdesign wird ganzheitlich eine Produktionsoptimierung betrieben.
Durch Verfolgung des Durchlaufs eines Produktes bzw. einer Produktfamilie
vom Wareneingang bis Warenausgang und Visualisierung der einzelnen
»Stationen« im Produktionsprozess sollen in moderierter NGruppenarbeit rele-
vante Daten zur Verbesserung des MProzesses erhoben und Verbesserungs-
mafnahmen abgeleitet werden.

Wirkraum (effective range)
Wirkraum ist im Sinne von M Greifraum zu verstehen (ohne Ortsverdnderung
konnen Gegenstdnde im Wirkraum gegriffen werden).

Wirkungsgrad, mechanischer (mechanical efficiency)

Der mechanische Wirkungsgrad bei kérperlicher MArbeit wird definiert durch
den Quotienten aus der bei der Arbeit abgegebenen mechanischen Energie und
der gleichzeitig insgesamt umgesetzten Energiemenge.

Wirtschaftlichkeit (economic efficiency; profitability)

Nach einem allgemeinen Verstindnis (sog. Okonomisches Prinzip) steht
Wirtschaftlichkeit fiir den Grundsatz, einen bestimmten Erfolg mit geringst
moglichem Mitteleinsatz (sog. Minimalprinzip) oder mit einem bestimmten
Mitteleinsatz einen grofitmoglichen Erfolg (sog. Maximalprinzip) zu erreichen.
Ein Vorhaben ist absolut wirtschaftlich, wenn die daraus resultierenden Ertrage
(bzw. Erlése) hoher als die dadurch bedingten Aufwendungen (bzw. Kosten)
sind bzw. der Kapitalwert > 0 ist. Es ist — gegeniiber einem oder mehreren alter-
nativen Vorhaben - relativ wirtschaftlich, wenn sein Kapitalwert groger als die
Kapitalwerte der Alternativen ist.
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Z

Zeit je Einheit (time per unit; unit time)

Die Zeit je Einheit te bzw. Betriebsmittelzeit je Einheit tcp sind 1 Vorgabezeiten
bzw. NZeitstandards fiir die Erfiillung einer Auftragsmengeneinheit durch den
MMenschen bzw. das MBetriebsmittel. Sie beinhalten die MGrundzeit t,; bzw.
Betriebsmittel-Grundzeit ts und MVerteilzeit t, bzw. Betriebsmittel-Verteilzeit
tys und sind auf die Bezugsmengeneinheiten 1 (M Stiickzeit), 100 oder 1.000 be-
zogen.

Zeitakkord (piece rate)
Zeitakkord ist eine Entlohnungsform, bei der die Vergiitung aus dem Produkt,
aus Lohn je M Zeiteinheit und MVorgabezeit ermittelt wird.

Zeitart (time category)

Als Zeitart wird eine Kategorie oder Klasse des Arbeitseinsatzes des 1Men-
schen, des M Arbeits-/Sachmittels oder der Manipulation des 1 Arbeitsgegen-
standes unter Verwendung der MArbeitssystem-MEingabe bezeichnet, unter
dem Gesichtspunkt der Sollzeitbildung.

Zeitartengliederung (classification by time categories)

Als Zeitartengliederung oder Zeitgliederung wird die Darstellung des Algorith-
mus zur Bestimmung der MAuftragszeit T des MMenschen, der Belegungszeit
Top des MBetriebsmittels und der MDurchlaufzeit Tp des MArbeitsgegenstandes
bezeichnet. Siehe auch MZeitartensynthese

Zeitartensynthese (synthesis of time categories)

Bei der Zeitartensynthese werden nach festliegenden Algorithmen den Res-
sourceneinsatz oder die MHandhabung des MArbeitsgegenstand beschreibende
bzw. qualifizierende M Ablaufarten in diese quantifizierende 1 Zeitarten tiber-
fiihrt, um MSollzeiten fiir TN Prozessbausteine, NVorgabezeiten, N Zeitstandards
zu bestimmen.

Zeitbaustein (time element)

Zeitbaustein ist die im Mndustrial Engineering unter dem Fokus der Vorgabe-
zeitermittlung gebrauchliche Bezeichnung fiir einen MMTM-MProzessbaustein,
wobei der Zusammenhang zwischen definiertem Bausteininhalt und dem zuge-
horigen Attribut »Zeit« (Grundsatz: »Die Methode bestimmt die Zeit«) betont
wird.

Zeiteinflussgrofe (influencing factor)

Zeiteinflussgrofe sind im statistischen Sinne unabhéngige Variable (Parameter),
mit denen die Grofe einer abhéngigen Variablen, der M Sollzeit (MMTM-Norm-
zeitwert), erkldrt wird. So ist z. B. der MTM-Normzeitwert fiir das Hinlangen
von drei Zeiteinflussgrofien abhéngig, dem MKontrollaufwand, der Bewegungs-
lange und dem Typ des Bewegungsverlaufs.
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Zeiteinheit (time unit)

Als Zeiteinheit wird die Dimensionierung einer Mstzeit oder M Sollzeit bezeich-
net. Beim ™MTM-Prozessbausteinsystem werden vorrangig die Zeiteinheiten
MNTMU, Sekunde, Minute und Stunde verwendet.

Zeitgrad (actual/ target-time ratio per period)
Als Zeitgrad wird der Quotient aus der Summe der Soll-Einsatzzeiten und der
Ist-Einsatzzeiten von MMenschen in einer Periode bezeichnet.

Zeitklassenschitzen (interval estimate)

Expertenschitzungen konnen anstelle von Punktschidtzungen (z. B. »es dauert 12
Minuten«) auch in Form von Intervallschitzungen (z. B. »es dauert zwischen 10
und 15 Minuten«) durchgefiihrt werden. Diese Intervallschitztechnik wird als
Zeitklassenschitzen bezeichnet. Dabei wird als Schiatzwert der Mittelwert jener
Zeitklasse verwendet, die durch den Experten ausgedeutet wurde.

Zeitmessung oder Zeitstudie (time study; time measuring)

Mit Hilfe von Zeitmessungen (Zeitaufnahmen) werden Mstzeiten erfasst und
daraus MSollzeiten abgeleitet. Die Messung erfolgt mit Hilfe einer Stoppuhr
oder eines elektronischen Erfassungsgerites. Die Zeitmessung ist bei arbeits-
mittelbestimmten N Vorkommnissen eine sinnvolle NErgénzungstechnik.

Zeitstandard (time standard)

Als Zeitstandard wird ein verwendungsfihiger Zeitwert bezeichnet, der fiir
einen MNProzessbaustein gilt und fiir ein M Arbeitssystem als MErgebnisstandard
(Fiihrungsgrofiengeber) zu verwenden ist. Zeitstandards werden auch als
MVorgabezeiten bezeichnet.

Ziel, strategisches (strategical goal)

Allgemein wird als Ziel etwas bezeichnet, das man erreichen will. Beim
MNProduktivititsmanagement wird zwischen Zielen und strategischen Zielen
unterschieden. Ein Ziel ist die Beschreibung der Merkmalsauspragungen eines
MNErfolgsfaktors nach dem Ausmaf (= was?), dem Zeitbezug (= bis wann?) und
dem Erfiillungsgrad (= wie viel?). Bei einem strategischen Ziel bezieht sich das
auf einen Pstrategischen Erfolgsfaktor.

Zielmanagement (target management)

Unter Zielmanagement wird das Kreieren und Verwenden von MErfolgsfaktoren
und MZielen, methodischen Feedbacks und Belohnungen verstanden. Das Ziel-
management ist eine der vier Hauptaufgaben beim MProduktivititsmanagement
von MArbeitssystemen.

Zielvereinbarung (target commitment; commitment)

Als Zielvereinbarung wird eine Abmachung, ein Kontrakt, zwischen einem
Mitarbeiter bzw. einer Gruppe mit dem Vorgesetzten bezeichnet, in der zu einem
oder mehreren MErfolgsfaktoren die MZiele festgelegt sind. Je nach Erfolgst-
aktor kann eine Zielvereinbarung durch eine Vorgabe oder durch eine Uberein-
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kunft entstehen. Beim MProduktivititsmanagement von 1 Arbeitssystemen ste-
hen Zielvereinbarungen im Mittelpunkt des 1N Zielmanagements.

Zufriedenheit (work satisfaction)

Unter Zufriedenheit versteht man jene M Gestaltung der MArbeitsaufgabe und
der Arbeitsumgebung, die die individuellen Aspekte des MMenschen angemes-
sen berticksichtigt und der Personlichkeitsentwickelung zutréglich ist.

Zulage (bonus)
Die Zulage ist ein Zuschlag auf den MGrundlohn, der keinen Einfluss auf den
Grundlohn selbst hat (z. B. Lairmzulage).

Zumutbarkeit (reasonability)

Unter der Zumutbarkeit einer MArbeit versteht man die MGestaltung von MAr-
beitsaufgaben und -umgebung in einer Form, dass sie den Erwartungen der
Mehrzahl potentieller Benutzer entsprechen, also kollektiven Konsens ermog-
lichen.

Zuverlissigkeit (reliability)

Unter Zuverlassigkeit versteht man die Eigenschaft eines M Arbeitssystems, eine
moglichst hohe Verfiigbarkeit zu haben. Eine hohe Verfiigbarkeit wird durch
Senken von Handlungsfehlern und Fehlhandlungen beim MMenschen, durch
Qualitétssteigerung bei den technischen Systemkomponenten, gegebenenfalls
auch durch deren Redundanz, erreicht.

Zyklografie (film-assisted motion study)
Fotografische Aufzeichnung von Lichtspuren zur TMBewegungsanalyse des
MMenschen. Historisch bedeutsame Entwicklung von Gilbreth.



