
INDUSTRIAL ENGINEERING
Anforderungen und Zukunft

Produktivität steigern 
erfolgreich mit industrial engineering



Auf der Suche nach Lösungen!
die unternehmen der deutschen metall- und elektroindustrie sind 
ständig auf der suche nach lösungen, wie die Produktivität und damit 
auch die Wettbewerbsfähigkeit gesteigert werden kann. die Wege, 
die dazu beschritten wurden, waren im laufe der Zeit sehr unter-
schiedlich. mal stand ein möglichst hoher automatisierungsgrad im 
vordergrund, mal wurde eher auf arbeitsorganisatorische lösungen 
wie gruppenarbeit, mal eher auf Beispiele aus Japan wie lean Produc-
tion und das toyota-Produktionssystem gesetzt. allen vorgehenswei-
sen ist gemeinsam, dass sie ohne eine von der sache überzeugte und 
einfordernde führung im unternehmen und ohne innerbetriebliche 
experten zur Planung, einführung und etablierung der lösungen kei-
ne dauerhafte Wirkung zeigen. 

um künftig in den unternehmen den Beitrag des industrial enginee-
ring (ie) zur systematischen Produktivitätssteigerung deutlicher zu 
machen, hat sich auf initiative des instituts für angewandte arbeits-
wissenschaft e. v. (ifaa) ein kreis von betrieblichen experten aus un-
ternehmen verschiedener Branchen gebildet und die vorliegende Bro-
schüre erarbeitet. sie richtet sich sowohl an unternehmen, die nicht 
über experten auf diesem gebiet verfügen als auch an unternehmen, 
die sich damit befassen, ihre entsprechenden abteilungen neu zu 
strukturieren. sie will eine stärkere Beschäftigung mit den themen 
und möglichkeiten des ie anregen. 

Prof. dr.-ing. sascha stowasser Düsseldorf, im November 2010
direktor des instituts für angewandte arbeitswissenschaft e. v. 
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Ein Tag in der Industrie

für den abteilungsmeister hans heinrich hat der tag heute ganz 
normal begonnen. früh morgens versucht er mal wieder, die Pro-
duktionsanlage zum laufen zu bringen. 

Was er noch nicht weiß …
 gestern wurden von einem wichtigen kunden die abrufe 

verschoben. damit ist der Produktionsplan auf dem Zettel in 
seiner Jackentasche nicht mehr aktuell.

 ein zweiter kunde hat aufgrund bereits produzierter, aber noch 
nicht gelieferter teile eine Beschwerde gemeldet. diese teile 
stehen im Zwischenlager, da der abschließende Prüfprozess 
von meister heinrich noch nicht angestoßen wurde.

 einer seiner anlagenführer hat sich heute morgen krank 
gemeldet. ein ersatz ist nicht vorhanden, da der entsprechende 
mitarbeiter, laut werksärztlicher einschätzung, die klein-
ladungsträger nicht mehr heben sollte.

INDUSTRIAL ENGINEERING
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Zwischenzeitlich kommt Produktionsleiter max müller in die halle, 
da er von den lieferproblemen erfahren hat. auf der suche nach 
meister heinrich hat er sich schon mehrfach über die ungekenn-
zeichneten teile in den gängen und über die vielen leerfahrten 
der gabelstapler geärgert.

Was auch er noch nicht weiß …

 auch die in der vorangegangenen Woche abgenommene  
neue Produktionsanlage für den neuen fertigungsbereich 
wurde nach den gleichen spezifikationen wie die alte bestellt 
und wird damit die gleichen störungen hervorrufen, die  
meister heinrich gerade versucht zu beheben.

 nachmittags wird der geschäftsführer die von ihm angeforder-
te nachkalkulation des letzten auftrages zum wiederholten 
male reklamieren, wofür müller derzeit ein qualifizierter 
mitarbeiter sowie die notwendigen daten fehlen.  
die vorhandenen daten sind veraltet.

 die komplette nachlieferung der letzten dringend erwarteten 
charge steht im stau auf der a3.

Zur gleichen Zeit studiert der geschäftsführer Paul Peters die mehr-
seitige »offene-Punkte-liste« der vergangenen drei monate. 
die liste enthält u. a. folgende Punkte:

 instandhaltungsmaßnahmen (tPm) Produktionsanlage 45 % 
oee: ein neuer instandhalter wird noch immer gesucht.

 mitarbeiterschulung: geplante Qualifizierungsmaßnahmen 
wurden aufgrund von Personalengpässen verschoben.

 neuplanung Produktionsanlage: geplanter Workshop mit  
Produktion und einkauf zur Überarbeitung der anlagen  - 
spezi fikationen zur Bestellung der neuen Produktionsanlage 
wurde aus termingründen abgesagt. Bestellung nach alter 
spezifikation umgesetzt.

 Betriebsvereinbarung zur geplanten arbeitszeitflexibilisierung: 
seit 6 monaten offen
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aus seiner sicht sind die abläufe in der Produktion zu chaotisch.  
er fragt sich, ob seine mitarbeiter an den richtigen dingen arbei-
ten, kann aber nicht klar erkennen, wo die ursachen der Proble-
me liegen.

Er fragt sich: 

Fühlen Sie sich hier angesprochen?

vielleicht kennen sie die Probleme mit denen herr heinrich,  
herr müller und herr Peters täglich zu kämpfen haben…

»Wie kann ich meine 
Führungskräfte unterstützen, 

damit sie den Prozess 
verbessern können?«

»Welches Produktionssystem 
brauche ich, um meine 
Kundenanforderungen 

zu erfüllen?«

»Wie können wir trotz 
der enormen externen 

Schwankungen einen ruhigen 
Prozess generieren?«

»Wessen Aufgabe in unserem 
Unternehmen ist es eigentlich, die Prozesse 
entlang der Wertschöpfung zu definieren 

und mit Maß und Zahl zu beschreiben, 
zu messen und zu verbessern, 

damit ich die richtigen Entscheidungen 
treffen kann? Eigentlich haben wir doch 

eine eher große Verwaltung.«

»Warum wiederholen sich 
immer die gleichen Fehler?«

INDUSTRIAL ENGINEERING
Anforderungen und Zukunft

Tägliche Probleme
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auftragsprognosen und kundenabrufe erweisen sich als sehr volati-
le größen. kurzfristige aufträge, stornierungen und auftragsände-
rungen sind bei unternehmen mit einzel- und serien fertigung ta-
gesgeschäft und stellen hohe anforderungen an die flexibilität der 
gesamten lieferkette. störgrößen in der eigenen fertigung, wie ver-
fügbarkeitsprobleme von maschinen, material sowie die oftmals 
unzureichende verfügbarkeit entsprechend qualifizierten Personals 
verstärken die turbulenz ebenso wie lange Wiederbeschaffungszei-
ten und häufige änderungen und anpassungen an Produkte.

die Produktion reagiert mit permanentem »firefighting« und an-
dauernder Überarbeitung der Produktionspläne. material- und ar-
beitsfluss werden laufend behindert, mit der konsequenz von War-
tezeiten für mensch, maschine und material. dies führt zu Pro  duk-
tivitäts verlusten, schwankungen der maschinenauslastung sowie 
hohen Beständen. das »firefighting« entwickelt sich zu einer täg-
lichen routine, ohne den ursachen auf den grund zu gehen, so-
dass diese im verborgenen bleiben.

Typische Situationen  
in der Produktion  

entlang des Wertstroms
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neben den direkten verlusten bindet das »firefighting« in hohem 
maße kapazitäten von fach- und führungskräften in der operati-
ven fertigung und logistik bis weit in indirekte Bereiche hinein. 
diese kapazitäten stehen dann für wertschöpfende tätigkeiten 
nicht mehr zur verfügung. somit führen Prozessstreuungen insge-
samt zu hohen leistungsverlusten in der Produktion, die an allen 
stellen im Wert strom auftauchen.

Wie lassen sich derartige Probleme vermeiden bzw. reduzieren? 

Wie kann eine systematische serienvorbereitung eingesetzt wer-
den, um die Probleme frühzeitig zu erkennen und zu vermeiden?

Welche methoden und tools müssten planerisch zur anwendung 
kommen?

Auswirkungen von Prozessstreuungen (Turbulenzen):

 Wartezeit für material: hohe Bestände, Qualitätsrisiken

 Wartezeit für mitarbeiter: Produktivitätsverluste,  
Qualitätsrisiken

 Wartezeit für maschinen: ungleichmäßige,  
schlechte nutzung, kapazitätsverluste, Qualitätsrisiken

INDUSTRIAL ENGINEERING
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Welchen Beitrag liefert das Industrial Engineering, um die  
täglichen Probleme zu lösen ...?

in den 1980er und 1990er Jahren schwächten zahlreiche unterneh-
men die jeweiligen zentral oder dezentral organisierten arbeits-
vorbereitungs- und Prozessmanagementstrukturen. viele verban-
den damit die hoffnung durch trends wie autonome gruppenar-
beit oder selbstorganisation synergien zu nutzen und indirekte 
Bereiche ersetzen zu können. dies führte konsequenterweise ent-
weder zum stagnieren oder gar zum beträchtlichen abbau – in 
einigen unternehmen zum vollständigen verschwinden – des ie-
methodenwissens. die unternehmen verloren damit die verant-
wortlichen für methodisch gestützte, systematische rationalisie-
rung und für Produktivitätsmanagement. diese entwicklung stand 
eindeutig im Widerspruch zu den anforderungen, denen unter-
nehmen im Wettbewerb um innovative Produkte sowie effiziente, 
wandlungsfähige Prozesse ausgesetzt sind, und blieb nicht ohne 
folgen für die Produktivitätsentwicklung in vielen unternehmen.

um die Wettbewerbsfähigkeit und die damit verbundene Zukunfts-
fähigkeit eines standortes zu sichern, ist somit eine kontinuier liche 
Produktivitätsentwicklung erforderlich, bei der humanaspekte 
eine wesentliche Bedeutung einnehmen. nur durch ein modernes, 
zukunftsorientiert agierendes ie in den unternehmen sind die vo-
raussetzungen gegeben, die Zukunft erfolgreich zu gestalten. 

der arbeitskreis ie hat wichtige themen und handlungsfelder für 
die ausrichtung eines modernen und zukunftsorientierten indust-
rial engineering entwickelt und in thesen formuliert, welche ein 
qualitatives abbild des verständnisses von moderner ie-arbeit in 
unternehmen darstellen. Je nachdem, ob es sich um progressive 
zu kunfts gewandte themen handelt, die in ihrer ausprägung und 
in haltlichen detaillierung noch genauer zu bestimmen sind, oder 
ob es sich weitgehend um aufgabenstellungen handelt, die klassi-
scherweise zum repertoire des industrial engineering gehören 
und damit die Basis bilden, lassen sich abstufungen vornehmen.

INDUSTRIAL ENGINEERING
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Zentrales element dabei bildet das arbeitssystem bzw. die gestal-
tung der elemente darin. 

diese auch als »orchestrierung« zu verstehende gestaltung des ar-
beits systems, nach maßgabe der entsprechenden unternehmens-
ziele mit deren mikro- bzw. makroausprägung, entspricht dem 
kernprozess der arbeit von ie.

das moderne verständnis des industrial engineering geht über eine 
entwicklung der Zeitwirtschaft hinaus. Ziel des ie ist es, die Wirkungs-
zusammenhänge der Prozesse eines unternehmens entlang der 
Wertschöpfungskette aufzuzeigen und transparent zu machen und 
die Prozesse nach maßgabe der unternehmenszielsetzungen (z. B. 
Produktionssystem) zu gestalten. die folgende abbildung zeigt das 
ie als zentrale funktion im unternehmen, welche über methoden-, 
system- und Problemlösungskompetenz verfügt (richter 2010) und 
damit ein nachhaltiges Produktivitätsentwicklungssystem antreibt. 

IE ist verantwortlich für das Produktivitätsentwicklungssystem 
(Mensch, Material, Maschine)

IE und Produktionssystem gehören zusammen und treiben ganzheitlich
die Produktivitätsentwicklung unter Berücksichtigung von Humanaspekten

IE gestaltet den Wertstrom von der Produktplanung über die 
Produktionsplanung/Prozessplanung bis zur Fertigungsoptimierung 

IE liefert Methoden/Vorgehensweisen/Bewertungen für die ganzheitliche Gestaltung 
des Zusammenspiels von Organisationseinheiten (Elementen des Arbeitssystems)

IE gestaltet das optimale Zusammenspiel von Mensch und Technik in Produktions-
prozessen (zukünftig Unternehmensprozesse) und der dazugehörigen Organisation 

IE liefert Daten, Kennzahlen und Analysen für die Unternehmensführung
und operativen Bereiche zur Planung und Steuerung

IE schafft Prozesstransparenz durch Standardisierung und definiert 
Leistungsstandards (Leistungsbemessung und -bewertung)

IE ermittelt arbeitswirtschaftlich relevante Daten und stellt Methoden zur Verfügung

IE bietet Problemlösekompetenz und qualifiziert für Produktivitätsmanagement

IE liefert Kernkompetenz zur Zeitwirtschaft, Ergonomie und Entgeltgestaltung

Entwicklung

Basis

Thesen zum  
Verständnis des  

Industrial Engineering
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die methodenkompetenz des ie beinhaltet die fähigkeit zur anwen-
dung von methoden der Zeitwirtschaft, zur ermittlung arbeitswirt-
schaftlich relevanter daten bis hin zu einer modernen, ganzheitlichen 
gestaltung von Produktionsprozessen entlang des Wertstroms. 

die systemkompetenz stellt das ganzheitliche verständnis für ge-
samtfluss und einzelleistung auf systemebene dar. damit wird eine 
zielorientierte ausrichtung von Prioritäten und aktivitäten ge-
währleistet. das heißt das ie verbindet die realitätsnahe erfassung 
von gesamtabläufen in der Produktion mit der erfassung und Be-
wertung von streuungen z. B. in fertigungs- und logistikprozessen 
und leitet daraus schlüssige handlungsfelder ab. 

durch die fähigkeit zur definition von Zielzuständen und stan-
dards schafft das ie transparente Produktionsprozesse. um die 
strategischen und operativen Ziele des unternehmens umzusetzen 
und vom jeweiligen ist- zum soll-Zustand zu gelangen, ist ein sys-
tematischer und kontinuierlicher verbesserungsprozess erforder-
lich. das ie stellt auch für diese arbeit vor ort die notwendigen 
vorgehensweisen zur verfügung (z. B. Pdca-systematik) und be-
sitzt damit die kompetenz zur zielgerichteten Problemlösung.

nachfolgende abbildung fasst die kernkompetenzen des ie und die 
thesen zu einem modernen verständnis des ie zusammen.

Daten, Kennzahlen, Analysen 
für Unternehmensführung

und operative Bereiche 
(Planung und Steuerung)

Prozesstransparenz

Zeitwirtschaft, Ergonomie 
und Entgeltgestaltung

arbeitswirtschaftlich 
relevante Daten 

Gestaltung von Produktionsprozessen
(zukünftig Unternehmensprozesse) 

IE und Produktionssystem 
gehören zusammen 

 kontinuierliche 
Prozessverbesserung

Qualifikation 
»vor Ort«

Produktivitäts-
entwicklungssystem

ganzheitliche 
Wertstromgestaltung 

   kompetenz
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Zur methodenkompetenz des ie zählen nach wie vor die arbeits- und 
Zeitwirtschaft, die entgeltgestaltung, die gestaltung von arbeitssys-
tem, arbeitsorganisation, arbeitszeitmodellen und arbeitsplänen 
 sowie die ergonomische gestaltung von arbeitsplätzen. Zukünftig 
werden diese klassischen inhalte vor allem um die themen der ganz-
heitlichen Wertstrom- und Prozessorganisation, die methodische ra-
tio nalisierung und gestaltung von Produktionssystemen und die Be-
fä   higung und sensibilisierung der führungskräfte erweitert.

Prozessorientierung, standardisierung und strukturierter metho-
deneinsatz sind bekanntermaßen kernelemente schlanker Produk-
tionssysteme. das ie liefert entscheidungsgrundlagen für die un-
ternehmensleitung, um dabei eine nachhaltige Zielorientierung 
und konsequente wertorientierte führungskultur zu gewährleis-
ten. moderne ansätze des ie beinhalten darüber hinaus methoden 
zur strategischen Planung und realisierung von Produktionssyste-
men. dazu gehört auch ein Prozesscontrolling. somit wird die enge 
verbindung von ie und Produktionssystemen deutlich. mit der not-
wendigen systemkompetenz wird die Produktivitätsentwicklung in 
den direkten, aber auch indirekten, administrativen Bereichen ge-
meinschaftlich vorangetrieben.

grundlage für eine zielgerichtete und nachhaltige Problemlösung 
und verbesserung ist die klare darstellung von Zielzuständen und 
die visualisierung von abweichungen vom gesetzten standard.  
dabei werden zur kontinuierlichen verbesserung z. B. vorgehens-
weisen wie der Pdca-Zyklus zugrunde gelegt. durch die erarbei-
tung, dokumentation und Beteiligung an der umsetzung der ver-
besserungen trägt das ie zur systematischen Pro blemlö sungs kom-
petenz bei. Zusätzlich beinhaltet ein modernes verständnis des ie 
auch die Qualifizierung (und das coaching) der mitarbeiter zur Pro-
 blemlösung vor ort.

Zusammenfassend wird deutlich, dass das ie in der vergangenheit 
stärker methodisch ausgeprägt war (rote schrift) und mittlerweile 
eine entwicklung zu einer stärkeren »gesamtsystembetrachtung« 
verbunden mit der fähigkeit zur systematischen Problemlösungs-
kompetenz durchläuft (blaue schrift).

INDUSTRIAL ENGINEERING
Anforderungen und Zukunft
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organisation und Qualifikation des ie

Mit welchen typischen Aufgaben beschäftigt sich das  
Industrial Engineering?

das industrial engineering hat die aufgabe, Produktivität und 
Wertschöpfung in unternehmensprozessen zu steigern. dazu wer-
den die Prozesse im unternehmen analysiert und im hinblick auf 
Qualität, Zeit, ausbringungsmenge und ergonomische arbeitsge-
staltung entwickelt und in einem kontinuierlichen verbesserungs-
prozess optimiert.

die aufgaben des industrial engineering lassen sich nach der Wir-
kungsweise und nach der art der aufgabenwahrnehmung unter-
scheiden. 

INDUSTRIAL ENGINEERING
Anforderungen und Zukunft
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Betrachtet man die Wertschöpfungskette als ganzes, so führt das 
industrial engineering u. a. Wertstromanalysen und materialfluss-
optimierungen durch. Bei fragen der arbeits-, Betriebszeit- und 
entgeltgestaltung steht es in engem kontakt zur Personalabtei-
lung. Werden einzelne arbeitsplätze betrachtet, kümmert sich das 
industrial engineering mit hilfe von Zeitstudien um die Bestim-
mung von Zeiten für kalkulations-, Planungs- und vergütungszwe-
cke. im rahmen der arbeitsstrukturierung wird die verteilung der 
arbeitsinhalte auf einzelne arbeitsplätze und anlagen festgelegt. 
Bei der Bestimmung von aussagefähigen kennzahlen und deren 
analyse unterstützt das industrial engineering andere betriebliche 
funktionen wie z. B. das controlling. für die ermittlung von amor-
tisationszeiten und anderen größen der Wirtschaftlichkeit liefert 
das industrial engineering die erforderlichen daten.

Wie ist das Industrial Engineering in die betriebliche  
Organisation eingebunden?

die art der tätigkeiten und die notwendigen kooperationen ma-
chen eine Zuordnung zu einer funktion mit gesamtverantwortung 
erforderlich. das kann bei einem unternehmen mit mehreren Wer-
ken und standorten die jeweilige Werksleitung oder der standort-
verantwortliche sein. Bei kleineren oder mittelständischen unter-
nehmen wird die funktion der ersten unternehmensebene zuge-
ordnet sein.
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Mit welchen anderen betrieblichen Abteilungen arbeitet das  
Industrial Engineering zusammen?

das industrial engineering ist eine Querschnittsfunktion, die neben 
den gestaltungsaufgaben im zuvor dargestellten sinn auch Bera-
tungsaufgaben wahrnimmt und für die kennzahlenermittlung ent-
lang der Wertschöpfungskette zuständig ist. in dieser funktion steht 
das industrial engineering in unmittelbarem kontakt zu den betrieb-
lichen fachbereichen, der Personalabteilung und dem controlling. 
da die gestaltung der Prozesse meist auswirkungen auf die Be-
schäftigten hat, ist der Betriebsrat über die mitwirkungsrechte des 
Betriebsverfassungsgesetzes ein zentraler ansprechpartner. 

soweit für einzelne aufgaben fachliche oder zeitliche kapazitäten 
fehlen, kommt wie bei anderen aufgaben auch die Beauftragung 
von speziellen dienstleistern in frage. das netzwerk der arbeitge-
berverbände verfügen in vielen fällen über entsprechende kon-
takte und berät sie gern.

INDUSTRIAL ENGINEERING
Anforderungen und Zukunft
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Wie ist die Stellung des Industrial Engineering zum Thema  
ganzheitliche Produktionssysteme?

in der jüngeren vergangenheit haben sich viele unternehmen mit 
der einführung von ganzheitlichen Produktionssystemen beschäf-
tigt. diese konzepte sind im einklang mit der methodik und den ins-
trumenten des industrial engineering. unternehmen, die sich mit 
Pro duktionssystemen befassen, sollten gerade die symbiose zwi-
schen den grundsätzen eines Produktionssystems und den kompe-
tenzen einer fachabteilung wie der arbeitswirtschaft suchen.

Wie viel Industrial-Engineering-Kapazität braucht ein  
Unternehmen?

der personelle umfang entsprechender abteilungen ist sehr unter-
schiedlich und hängt vor allem davon ab, in welcher intensität die 
aufgaben wahrgenommen werden müssen. im durchschnitt der 
metall- und elektroindustrie kann ein ansatz von ca. 1 vollzeitkraft 
pro 100 bis 200 in der Produktion Beschäftigten dienen. dabei ist 
natürlich zu berücksichtigen, welche aufgaben erfüllt werden und 
in welchem entwicklungsstadium das ie im unternehmen ist. 

Welche Aufgaben übernimmt das Industrial Engineering im 
Produktentwicklungsprozess?

unabhängig davon, ob es sich um neuentwicklungen, die entwick-
lung von varianten oder von applikationen handelt – sobald ein 
entwicklungsprojekt durch eine kundenanfrage oder eine eigene 
idee initiiert ist, beginnt der Produkt- oder dienstleistungsentste-
hungsprozess (PeP). die methoden und tools des ie dienen der im 
Projekt zu realisierenden, abgestimmten, also ganzheitlichen ge-
staltung und optimierung von erzeugnis und Wertschöpfungskette 
im spannungsfeld kosten, liefertermintreue, Qualität. dies ge-
schieht unter Berücksichtigung der Prinzipien schlanker Produktion. 
die nächste abbildung zeigt, welche einzelaufgaben wann inner-
halb des PeP vom industrial engineering wahrgenommen werden.
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Welche berufliche Qualifikation brauchen Beschäftigte im  
Industrial Engineering?

die Beschäftigten im Bereich des industrial engineering verfügen 
im allgemeinen über breite kenntnisse der Produktion der jeweili-
gen Branche. entscheidend sind praktische erfahrungen im betrieb-
lichen alltag. dazu gehören unter anderem kenntnisse der

 optimierung von arbeitsprozessen,

 arbeits- und Betriebsorganisation,

 grundlagen schlanker Produktionssysteme,

 arbeitsgestaltung,

 entgeltgestaltung,

 gestaltung von arbeitszeitsystemen und

 umsetzung von arbeitsschutzrichtlinien.

in den meisten unternehmen hat sich bewährt, in diesem Bereich 
eine ausgewogene mischung aus betrieblichen Praktikern, die über 
eine Berufsausbildung in einem metallverarbeitenden Beruf mit 
an schließender Weiterqualifizierung verfügen, und Beschäftigten 
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mit einem studium der ingenieur- oder Wirtschaftsingenieurwis-
senschaft (mit schwerpunkt Produktion und Planung) einzusetzen.

Welche Entwicklungsmöglichkeiten ergeben sich im Industrial 
Engineering?

Je nach beruflicher vorbildung werden Weiterbildungen mit ver-
schiedenen abschlüssen angeboten. diese reichen von einer 
grundausbildung über seminarangebote für meister und techni-
ker bis hin zu speziellen abschlüssen für ingenieure und kaufleute. 
neben einer erstausbildung ist auch an regelmäßige auffrischun-
gen der kenntnisse zu denken. auch hierzu gibt es entsprechende 
angebote von Weiterbildungseinrichtungen.

Welche Inhalte sollen die Seminare und Lehrgänge umfassen?

entsprechend den typischen aufgaben im industrial engineering 
sollen die lehrgänge der Weiterbildung die folgenden themen be-
handeln:

 grundlagen des Produktivitätsmanagements

 aufgabenanalyse und -gestaltung

 schlanke Prozessgestaltung

 grundlagen der betrieblichen kostenrechnung

 grundlagen der entgeltgestaltung

 arbeitsrecht

 ergonomische arbeitsplatzgestaltung

da sich mit den herausforderungen an das industrial engineering 
auch die methoden des ie ändern, sollte ein entsprechendes Qua-
lifizierungskonzept hinterlegt werden.

lehrgänge und seminare mit diesen inhalten werden z. B. vom re-
fa-verband und der deutschen mtm-vereinigung angeboten. 
mittlerweile werden auch im rahmen von Bachelor- und mas  ter-
studiengänge abschlüsse auf diesem gebiet angeboten (z. B. tu 
darmstadt, rWth aachen, steinbeis-hochschule Berlin, fh aachen, 
universität Bremen). 
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Für welche anderen Bereiche sind Kenntnisse des Industrial  
Engineering notwendig?

für führungskräfte und für mitarbeiter in angrenzenden Bereichen 
ist eine einführung in die Begriffe und methoden des industrial en-
gineering hilfreich. vor dem hintergrund der internationalisierung 
auch kleinerer unternehmen ist dabei auch an die Qualifizierung 
der Beschäftigten in anderen ländern und sprachen zu denken.

Wer trägt die Qualifizierungsaufwendungen?

die vermittlung von betriebsspezifischen methoden und systemen 
des industrial engineering fällt im allgemeinen in die verantwortung 
und Zuständigkeit des unternehmens. eine allgemeine betriebsun-
abhängige Qualifizierung z. B. im rahmen eines refa-grundscheines 
oder einer mtm-Basisausbildung sollte im interesse der Be schäftigten 
liegen und bietet auf dem arbeitsmarkt zusätzliche chancen. die 
aufwendungen in form von teilnahmegebühren für lehrgänge und 
seminare und in form der benötigten Zeit sind daher meist vom Be-
schäftigten zu tragen. es ist aber auch entsprechend betrieblicher 
Praxis eine teilung im angemessenen verhältnis denkbar. 
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Das Institut für angewandte Arbeitswissenschaft e. V. 
in Düsseldorf (gegründet 1962) ist eine der renom-
mierten Forschungsinstitutionen in den Disziplinen 
Arbeitswissenschaft und Betriebsorganisation.  
Unsere Arbeit zielt primär auf die Steigerung der 
Produktivität in den Unternehmen ab und leistet 
damit einen wesentlichen Beitrag zur Stärkung der 
Wettbewerbsfähigkeit der deutschen Wirtschaft. 
Wir legen besonderen Wert auf die enge Verzah-
nung von Wissenschaft und Praxis und arbeiten in 
engem Kontakt mit Unternehmen sowie Verbänden 
der Metall- und Elektroindustrie.




