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Vorwort des Herausdgebers

Die Mechanisierung und Automatisierung der industriellen Pro-
duktion hat in den vergangenen Jahren weiter standig zugenom-
men. Begriffe wie "Flexible Fertigungssysteme", "Roboterein-
satz" oder "CNC~Maschinen" sind einige Deskriptoren dieser
Entwicklung. Mit steigender Komplexitat der eingesetzten
Anlagen, Maschinen und Verfahren erhéhen sich auch die Anfor-
derungen an die Organisation des Zusammenwirkens von Mensch,
Betriebsmittel und Material. Die Beherrschung und Verbesserung
dieser Ablauforganisation wird mehr und mehr zum entscheiden-
den Faktor fur einen erfolgreichen Einsatz moderner Produkti-

onstechnologien.

Die Ablauforganisation in den Fabriken der Zukunft wird vom
Einsatz der Informationstechnik geprdgt sein. Einen der Anwen-
dungsschwerpunkte der Informationstechnik in der Ablauforgani-
sation von Produktionsbetriebe bildet der Einsatz von Informa-
tionssystemen fur die Planung und Steuerung von Produktionsab-

laufen einschlieBlich des Transportes und der Lagerung.

Der Erfolg solcher Informationssysteme ist in besonderem Mafe
davon abhdngig, wie gut es gelingt, bei der Entwicklung und
beim Einsatz der Systeme gleichermaBen sowohl die technisch-
organisatorischen als auch die humanen (arbeitswissenschaftli-
chen) Aspekte zu beriicksichtigen. Wahrend sich die technologi-
sche Entwicklung namlich auf dem Hardware-Sektor auBerst
rasant vollzieht, ist 2zu beobachten, daB zwischen der durch
die Hardware gebotenen Moglichkeiten und der durch entspre-
chende Methoden und Programme (Software) realisierten Anwen-
dungen eine immer groRere Licke entsteht, die als "Software-

Licke" bezeichnet wird.

Erfolge beim betrieblichen Einsatz kénnen weiterhin aber auch
nur dann erreicht werden, wenn der Mensch die oben genannten

Informationssysteme akzeptiert. Das aber gelingt nur, wenn der
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Mensch die sich ergebenden Verdnderungen positiv bewdltigen
kann. Da bisher zu wenig Beweglichkeit, Einfallsreichtum und
Flexibilitat bei der Entwicklung neuer Bedingungen fur die
Gestaltung der Arbeitszeit, des Arbeitsplatzes, des Arbeits-
krafteeinsatzes, der Arbeitsorganisation und ahnlichem festzu-
stellen ist, zeigt sich hier eine zweite, immer gréBer werden-
de Licke, die vielfach als "Akzeptanzlucke" bezeichnet wird
und die in ihren negativen Auswirkungen der "Software-Lucke"

sicherlich nicht nachsteht.

Dariber hinaus ist es heute im Hinblick auf die Wirtschaft-
lichkeit von Neuen Technologien noch allzu haufig ublich, daB
man unter der Forderung nach "geringeren Kosten" vorzugsweise
"geringere Produktionskosten" und unter "héherer Leistung”
vorzugsweise "hohere menschliche Anstrengung" versteht. Es
erhebt sich aber vor dem Hintergrund der Massenarbeitslosig-
keit die Frage, inwieweit man heute Neue Technologien als
Ersatz fur Alte Technologien vorzugsweise durch Reduzierung
der Personalkosten anstreben muB und man héhere Leistung
vorzugsweise nur durch Erhdéhung der menschlichen Anstrengung

erreichen kann.

Industrielle Fihrungskrafte sollen hingegen wissen, daB gerade
die mit dem Begriff des Computers verbundenen Neuen Technolo-
gien so gestaltbar sind, daf dem Menschen nicht hdéhere An-
strengungen zugemutet wird, sondern der Computer die Arbeit
des Menschen so unterstitzen kann, daf das Leistungsergebnis-
und darauf kommt es ja an - verbessert wird. Es ist folglich
zu prufen, welche Neuen Technologien geeignet sind, sowohl die
Wirtschaftlichkeit zu steigern, als auch den Personalfreiset-

zungseffekt zu vermeiden.

Die Arbeiten der beiden vom Herausgeber geleiteten Institute,
des Forschungsinstitutes fir Rationalisierung (FIR) an der
RWTH Aachen und des Lehrstuhls und Institutes fir Arbeitswis-
senschaft (IAW) der RWTH Aachen, sind vor diesem Hintergrund
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darauf gerichtet, Beitrdge 2zur SchlieBung der angezeigten
Licken und zur Realisierung der genannten Forderungen zu
leisten. zur Umsetzung gewonnener Erkenntnisse wird die
Schriftenreihe "FIR-IAW-Forschung fir die Praxis" herausgege-
ben. Der vorliegende Band setzt diese Reihe fort. Die bisher
erschienenen Titel sind am Schlufl dieses Bandes aufgefiihrt.

Dem Verfasser danke ich fir die geleistete Arbeit, dem Verlag
fir die Aufnahme dieser Schriftenreihe in sein Programm und
allen anderen Beteiligten fir ihren Beitrag zum Gelingen des
Bandes.

Rolf Hackstein
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