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Vorwort

Mehrmaschinenbedienung ist eine spezielle Methode der Fertigungsorganisation. Sie wird
dadurch charakterisiert, da m Maschinen gleicher oder unterschiedlicher Art durch s
Arbeitskrifte bedient werden, wobei m > s ist. Die wissenschaftlich-technische Entwick-
lung im Maschinen-, Apparate- und Anlagenbau schafft zunehmend Moglichkeiten fiir
die wirtschaftliche Anwendung der Mehrmaschinenbedienung. Diese Moglichkeiten erge-
ben sich aus der stindigen Erhéhung des Mechanisierungs- und Automatisierungsgrades
der Produktionsanlagen, der zu einer Erhdhung des Anteils automatischer Laufzeit ge-
geniiber dem Anteil notwendiger Bedienungszeit fithrt. Die Bedienungskrifte sind immer
weniger an die einzelnen Produktionsmittel gebunden und kénnen weitere Produktions-
mittel bedienen. Die Einfithrung der Mehrmaschinenbedienung stellt deshalb in vielen
Unternehmen eine erhebliche Effizienzreserve dar, die in der Regel mit nur geringem Inve-
stitionsaufwand genutzt werden kann. Die Hauptwirkungen der Einfithrung der Mehrma-
schinenbedienung sind die absolute und/oder relative Freisetzung von Arbeitskréften, die
Erhshung des Produktionsvolumens durch Erhéhung der Schichtzahl, die Senkung der
Stiickkosten u.a.m. In vielen Unternehmen werden die Moglichkeiten der Mehrmaschi-
nenbedienung fiir eine effektivere Fertigung nicht oder nicht ausreichend genutzt, weil die
erforderlichen Kenntnisse fiir die Gestaltung wirtschaftlicher Mehrmaschinenbedienungs-
systeme fehlen. Die Ursache dafiir sieht der Autor darin, da8 bisher keine Verffentlichung
mit einer geschlossenen Darstellung der theoretischen Grundlagen fiir die Installierung und
Nutzung effizienter Mehrmaschinenbedienungssysteme existiert. Diese Liicke zu schliefien
ist das Ziel, das sich der Autor mit der vorliegenden Veréffentlichung stellt.

Magdeburg, im Februar 2001
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