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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Hohe physische Belastungen treten in der Arbeitswelt weiterhin
haufig auf.

Uber 25% aller AU-Tage sind auf Muskel-Skelett-Beschwerden
zurluckzufuhren.

Steigender Antell alterer Beschaftigter fiihrt zu zunehmenden
Handlungsbedarf.

Abnehmender Anteil jingerer Beschaftigter jedoch mit
voraussichtlich signifikant langerem Arbeitslebenszeitraum.

Fachkraftesicherung und Fachkraftemangel spielen eine starkere Rolle.

Die Verringerung von arbeitsbedingten Muskel-Skelett Erkrankungen
Ist eines der Hauptziele des aktuellen GDA-Arbeitsprogramms
(2013-2018).

. . . . Thursday, October 15, 2015
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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Continental Business System

Rechtsnormen konkretisieren zunehmend die Pravention

gegentber physischen und psychischen Belastungen und
Fehlbeanspruchungen, z.B.:

ArbSchG ,Gefahrdung fir ... die physische und psychische
Gesundheit*

ArbMedVV AMR 13.2 — wesentlich erh6hte korperliche Belastungen

BetrSichV ... ergonomische, alters- und alternsgerechte Gestaltung*

... die physischen und psychischen Belastungen der
Beschéftigten®

TRBS 1151 Gefahrdungen an der Schnittstelle Mensch - Arbeitsmittel -
Ergonomische und menschliche Faktoren, Arbeitssystem

. . . . Thursday, October 15, 2015
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Corporate Safety &Health ; s \

Continental Business System

LMM in Entwicklung

Richtwerte bezogen auf die Art der physischen Belastung

a) Wahrscheinlichkeit einer Heben u. Tragen [6]

Risiko-  Belastungs- Iforperllchen mbe,lt,s__ Ziehen u. Schieben [7] Rumpfvorbeuge Erzwungene Sitzhaltung
. - Uberbeansprpchung medizinische . - Dauerhaftes Stehen
bereich  hohe b) Mégliche gesundheitliche Vorsorge Repetitive manuelle prbeiten Giber (jeweils ohne wirksame Bewegungsmdglichkeit)
Fnlgen § 5 Arbeit [8] bchulterniveau Bung 6

a) Korperliche

Uberbeanspruchung
1 gering unwahrscheinlich. 0 bis unter 10 Punkte
b) Gesundheitsgefahrdung nicht
Zu erwarten.
erzwungene Sitzhaltung < 2 h pro Arbeitsschicht
a) Korperliche Wunschvor- pro Arbeitsschicht dauerhaftes Stehen < 4 h pro Arbeitsschicht
- Uberbeanspruchung maglich. sorge nach )
2 ;T'?\r;ﬁt b) Ermidung, geringgradige § 11 ArbSchG 10 bis unter 25 Punkte
Beschwerden, die und § 5a
kompensiert werden kdnnen. ArbMedVV
a) Kérperliche
Uberbeanspruchung maglich.
3 wesentlich  b) Beschwerden [Schmerzen) 25 bis unter 50 Punkte
erhaht gef. mit Funktionsstdrungen,
reversibel ohne Angebotsvor-
Strukturschaden. sorge nach § 5 erzwungene Sitzhaltung ab 2 h pro Arbeitsschicht
N - in Verbindung pro Arbeitsschicht dauerhaftes Stehen ab 4 h pro Arbeitsschicht
a) Karperliche mit Anhang
Uberbeanspruchung Teil 3 Ahsatz 2
wahrscheinlich. Nummer 4
" hoch b) Stérker ausgepragte ArbMedVy ab 50 Punkte

Beschwerden und / oder
Funktionsstérungen,
Strukturschaden mit
Krankheitswert maglich.

. . X . Thursday, October 15, 2015
Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER



Leitmerkmalmethoden

Die Leitmerkmalmethode ,,Heben und Tragen von Lasten*
Die Leitmerkmalmethode ,,Ziehen und Schieben von Lasten*
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Ergonomics -2\
Corporate Safety&Health

Projekt MEGAPHYS: Entwicklung eines Methodenpakets zur
Gefahrdungsanalyse bei physischen Belastungen

Gemeinschaftsvorhaben der

Bundesanstalt fur Arbeitsschutz und Arbeitsmedizin (BAUA)
o3Ua:

und der n E‘S.B:T‘S-f:lllt-fL;r.AI'bC'IFSChUEZ
Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV)
)
sowie weiteren Projektpartnern DG U e
WIFA ArbMedErgo A
Bt n A REER [ M| 1D ‘a”gh]WAD"

. . . . Thursday, October 15, 2015
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Betriebe zur Erprobung gesucht!

Sie haben Tatigkeiten mit hohen physischen Belastungen
die aus lhrer Sicht schwierig zu bewerten sind?

Sie haben Interesse an einem der spannendsten Projekte
zur ergonomischen Arbeitsplatzgestaltung teilzunehmen?

Sprechen Sie uns an:
Felix Brandstadt: brandstaedt.felix@baua.bund.de
André KluBmann: klussmann@institut-aser.de

nnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnnn

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Corporate Safety&Health

Warum muss man sich um das Thema Ergonomie kimmern?
Was bedeuten Lean Produktion und Ergonomie?
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KPIs — Kennzahlen
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Good Practice
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Schnittstellen: b9 Erseromes CBSA

Corporate Safety &Health
&

Continental Business System

Ergonomie und , Lean Production®

Lange Transportwegs, — — I
Beanspruchung durch Ziehen, I
I Tragen, Schieben, M
ungiinstige Korperhaltung, ’
\ Leerfahrten

BESTANDE
{Stiick, Raum}
Hohe Sicherheitsbestédnde, t‘

Zu groBe Behaltnisse,
fehlende Behélterstandards
’ — — L _— _— — _— L — \

I B EWEGUNG l
I {Zeit, Weg}
Unglinstig angeordnete Teile,

l Beanspruchung durch Heben
und Halten, Doppelhandling

_—_—_—__/

ARTEZEIT

{Zeit}

Mitarbeiter wartet auf Material,
Auftrag oder Prozessende

Thursday, October 15, 2015

- Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Schnittstellen: .o Ergonomics (SRS

Corporate Safety &Health
&

Continental Business System

Ergonomie und , Lean Production®

TRANSPORT

{Weqg, Anzahl}

Lange Transportwegs,
Beanspruchung durch Ziehen,
Tragen, Schieben,

ungiinstige Korperhaltung,
Leerfahrten

BESTANDE

{Stiick, Raum}

Hohe Sicherheitsbestédnde,
Zu groBe Behaltnisse,
fehlende Behélterstandards

B EWEGUNG

{Zeit, Weg}

Unglinstig angeordnete Teile,
Beanspruchung durch Heben
und Halten, Doppelhandling

W sareze
{Zeit}

I Mitarbeiter wartet auf Material,
Auftrag oder Prozessende

\___ L} —_— L L —_— L} _— L —

’S Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
s A aseR!

Thursday, October 15, 2015
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Schnittstellen:

Ergonomie und , Lean Production®

O

00 ez, CBSA

Zu groBe Behaltnisse,
fehlende Behélterstandards

TRANSPORT ] U
{Weg, Anzahi} . . BERPRODUKTION . |
Lange Transportwege, I {Stiick} 0O I
Beanspruchung durch Ziehen, ERGIEIE N e e 4 0 _;%
Tragen, Schieben, e = ’ 0
ungiinstige Korperhaltung, l bendtigte Zusatzflachen, r I
Leerfahrten groBe Lose versus Riisten ;
— — — —_— — — — — —_—
_ _ L — L} L} —_— _— L} L} —
) EsTANDE lSCHLECHTER PROZESS
{Stiick, Raum} I {Zeit, Anzahl} I
Hohe Sicherheitsbestinde, Komplexe Ablaufe, I

unnétige Bearbeitungsschleifen,
fehlende oder zuviel Information

\————————————

/

BEWEGUNG

{Zeit, Weg}

Unglinstig angeordnete Teile,
Beanspruchung durch Heben
und Halten, Doppelhandling

WARTEZEIT

{Zeit}

Auftrag oder Prozessende

Mitarbeiter wartet auf Material,

FEHLER/AUSSCHUSS

{Qualitat}

| N |
Viele Re turen,
hohe Aupsgiussraten <9
, | | | L | | | | | | — | |
| NGENUTZTE FAHIGKEITEN oXD ?

{Qualitat, Zeit}
Wissen, Erfahrung, Kreativitat,
Motivation, Kraftreserven

\

e
o e

\

(ontinental» ASER
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Weglassen von Puffern innerhalb des P Ergonomics (SR SA
Produktionsprozesses — One-Piece-Flow e

nnnnnnnnnnnnnnnnnnn em

> Vorteile
> Hohe Flexibilitat

> Beschaftigte fuhren verschiedene
Arbeitsschritte aus,
- hoéherer Arbeitsinhalt

> statisches Stehen wird vermieden

> Nachteile

> Eine HOhenanpassung ist haufig
nicht moglich

> Permanente Bewegung
erforderlich

Thursday, October 15, 2015

- Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Inewsline ZEIT#:.ONLINE zEITGESCHEHEN

WESTDEUTSCHE ZEITUNG Earn:
BGEEM LOKALES | WZTv | PARTYEILDE EIGEN  AB0 & SERVICE
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BREEITSEEDINGUNGEN

China: Freitod-Serie bei Foxconn Suizid-Serie bei taiwanesischem
iPhone-Hersteller

Die Selbsttétungan losten eins heftige Diskussion libar die
Arbeitsbedingungen bei dem taiwanesischen Hersteller aus, der flir Konzerne
vrig Apple, Hewlett-Packard, Dell, Sony oder MNokia produziert. Dis
Beschiftigten beklagen lange Arbeitszeiten, hohen Druck, niedrige Bezahlung,
strenge Disziplin sowie schlechte Behandlung durch Vorgesetzta, "Wir sind
axtrem miide, haben ungeheuren Druck", zitierte die in MNew York ansdssige
Organisation China Labor Watch aus Interviews mit Foxconn-Arbeitern. "Wir
beenden einen Arbeitsvorgang alle sieben Sekunden." Dafilir sei
Konzentration notig, "In jeder Schicht (zehn Stunden) fertigen wir 4oo0
Dell-Computer — alles im Stehan." 17 der of intarviswten Arbeiter fiihrten die
Suizide auf den hohen Arbeitsdruck zuriick, wie China Labor Watch

barichtata,

aben sich neun Beschiiftigte des

1zerns Foxconn in den Tod gestiirzt. Die
;ungen sollen miserabel sein, was das

1 bestreitet.

itronikproduzent Forconn sisht sich mit einer Serie von
siner Belegachaft konfrontiert. Am Dienstag starb ein

ar sich vorm Dach einer Fabrik im stidchinesischen

\atte, wie die amtliche Machrichtenagentur Xinhua
neunte Todesfall dieser Art bei Foxconn seit Anfang des
atiert auf den vergangenen Freitag. Zwel weitare

infolge versuchter Suizide schwer verletzt,

ltisten eine  Mize Diskussion iber die

1 bei dem taiwanest-=20en Herstaller aus, der fiir Konzerna
Fackard, Dell, Sony oder Nokia produziert. Die

zen lange Arbeitszeiten, hohen Druck, niedrige Bezahlung,
wie schlechte Behandlung durch Vorgesetzte, "Wir sind

n ungeheuren Druck", zitierte die in New York ansissige
Labor Watch aus Interviews mit Foxconn-Arbeitarn., "Wir

Sekunden . Dafiir sei Konzentration nétig. "In jeder Schicht (zehn Stunden) fertigen wir 4000 beenden einen Arbeitsvorgang alle sieben Selunden." Dafiir sei

Dell-Computer- alles im Stehen Konzentration nitig. "In jeder Schicht (zehn Stunden) fertigen wir 4co0

17 der 25 befragten Arbeiter fiihren die Freitode auf den hohen Arbeitsdruck Zunick, wie Deu-comPUter - alles im Stehen." i7 der =12 interviswten Arbeiter fiihrten die
China Labor Watch berichtete. Arbeiter haben nur einen Tag pro Woche frei, legen dann oft Suizide auf den hohen Arbeitsdruck zuriick, wie China Labor Watch

noch Oberstunden ein. Yor und nach der Schicht, die mit Uberstunden zehn oder 2wilf )
Stunden dauern, gebe es noch unbezahlte Mitarbeitersitzungen. Ezwird der Mindestlohn wvon berichtete.
900 Yuan theute 107 Euro) monatlich bezahlt.

—

Continental Business System

Thursday, October 15, 2015
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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Zunehmender Anteil alterer Beschaftigter in der Arbeitswelt

Es existieren eine Vielzahl von Arbeitsplatzen mit physischen und
psychischen Uberbelastungen

Arbeitsplatze mit hohen physischen Uberbelastungen sind von
alteren Beschaftigten ggf. nicht ausfihrbar

Die Ziele aus ,Lean Production” konnten bei falscher Umsetzung
zu Uberbelastungen der Beschaftigten fihren

Frage: Kann in Zukunft mit der ,alteren” Belegschaft noch
wettbewerbsfahig produziert werden?

-  Ergonomische Beurteilung aller Arbeitsplatze
sowie systematische Ermittlung und Umsetzung der
erforderlichen Mal3nahmen

. . . . Thursday, October 15, 2015
Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Good Practice

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Continental verfugt Uber attraktive, ergonomisch gestaltete
Arbeitsplatze an denen die Mitarbeiter

langfristig gesund bleiben,
wegen geringerer Ermidung eine hdhere Leistungsfahigkeit haben,

keine Fehler aufgrund korperlicher Uberlastung und nachlassender
Konzentration machen,

dauerhaft produktiv bleiben kdnnen,
unabhangig vom Lebensalter eingesetzt werden kénnen,
unabhangig vom Geschlecht eingesetzt werden kénnen.

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



Ergonomics
Corporate Safety &Health
Continental

Alle neu geplanten und erstellten
Arbeitsplatze sind so zu gestalten, dass eine
ergonomische Bewertung mit BDS keine
unzulassigen Belastungen zeigt (d.h. alle ‘Jf
BDS-Bewertungen im ,,grinen Bereich®). [J

———

Ein methodischer Ansatz zur Verbesserung der Ergonomie

Belastungs-Dokumentations-System (BDS)

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG
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Die 8 Verschwendungsarten in , Lean Produktion“?

Vision + Strategisches Ziel

Ergonomische und Demografische Anpassung der Arbeitsplatze
BDS — BelastungsDokumentationsSystem

KPIs — Kennzahlen
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Alters-gerecht Alterns-gerecht
Fokus: Beschaftigungsmoglichkeit Fokus: Alterungsprozess
fur Altere . .
Zielt auf die Gesunderhaltung
Gemal3 Anzahl der alteren junger MA

Mitarbeiter in den Abteilungen Belastung unterhalb der

Angepasst an deren Dauerleistungsgrenze
Leistungsvermagen

Demografische Analyse OK Physische Uberbelastung senken!
Altersstabilitatsrate > 30% 2 INAE Physische Belastungsrate =0

Altersunabhangig

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



Alters-gerecht

Fokus: Beschaftigungsmaoglichkeit

fur Altere

Gemal Anzahl der alteren
Mitarbeiter in den Abteilungen

Angepasst an deren
Leistungsvermogen

Demografische Analyse OK

Altersstabilitatsrate > 30% 2 KPIs

Geschlechtsunabhangig

Altersunabhangig

!

Ergonomics =\
Corporate Safety & Health
Continental Business System

Alterns-gerecht

Fokus: Alterungsprozess

Zielt auf die Gesunderhaltung
junger MA

Belastung unterhalb der
Dauerleistungsgrenze

Physische Uberbelastung senken!
Physische Belastungsrate = 0

Fachkréafte-

mangel

ASER

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Corporate Safety & Health
Continental Business System

.(, Ergonomics CBS%

Belastungs-Dokumentations-System

Datei Arbeitsplatz Optionen Extras Auswertung Administration Hilfe
— = (Ontinental D Jceu CBSAa
= ; Belastungs-Dokumentations-System
o e
s i . ie =
Ergonomische Gefdhrdungsbeurteilung
o A
Arbeitsplatz
| Produktivsystem 4 |
‘ I¥ Meuanlegen Offnen I
‘ i) Arbeitsplatz Beschreibung |
‘ P=] WVerwaltung der Arbeitsvorggnge |
‘ = Arbeitsplatzprofil |
‘ 2 Frotokall drucken |
‘ b= Arbeitsplatz schliessen |
V
‘gel.ul eb

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Ergonomics RO A
Corporate Safety&Health = .

Continental Business System

Alle Arbeitsplatze mit KOrperlicher Belastung werden erfasst
3300 Arbeitsplatze Arbeitsplatz

19000 Mitarbeiter

Vulkanisation alt

Zur Erhebung

Arbeitsplatz Vi
Interne Kennung 67
Beurteiler/in Li
D
Erhebungs- Datum 2¢
A . Datum der letzten Anderung 27
Fur jeden Arbeitsplatz werden alle zuletzt gegndert von W
- m Schichtdauer 4t
ArbGItsvorgange erfaSSt. Geschlecht d. Beschaftigten m
Anzahl gl. Arbeitsplatze 2
. . Schichtfaktor 1,
Alle Belastungen an einem typischen
8-Std-Tag werden bewertet. Arbeitsvorgange
Kennung Vorgangsbeschreibung Dauer (min) Anzahl Anteil %
61313/02-1 Aufh 60,00 1 12,50
61313/02-2 Mis 1,00 30 6,25
61313/02-3 Mis 0,33 200 13,75
61313/02-4 For 3,00 24 15,00
61313/02-5 For hen 2,00 24 10,00
61313/02-6 For 1,00 24 5,00
61313/02-7 For n 2,00 24 10,00
61313/02-8 Klaj 0,25 200 10,42
61313/02-9  Klapp 0,25 200 10,42
.. v Reinigungsarbeiten 20,00 1 417
Alle Arbeitsplatze mit Uberbelastungen | ? Sonstige Tatigketen 12.00 v
. . . 12 34567
im physischen Bereich werden Korperhalung Nomenklatur
arperbewegung

1 Lastenhandhabun; Hauptabteil Global Evaluation Material &
analysiert (roter Ballken)— T auptabteilung GlobalEvaatn Matera
Manuelle Arbeitsprozesse ) )
Abteilung Mixing Laboratory

| P— | i — — —— |

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Ergonomics =\
Corporate Safety &Health

Belastungen sind fur die Gesundheit grundsatzlich
unbedenklich.

Dieser Bereich kennzeichnet die Dauerleistungsgrenze
—Ist somit nur fur gesunde und gut trainierte Personen
geeignet.

Belastungen sind kritisch, die Grenze der zumutbaren
Dauerbelastung wird Gberschritten.

Handlungsbedarf!

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



— L — EEEEEEEEEEEEEEe—————— | — _IL —
E Arbeitsplatz: Montage Hofmann Bandauflage + Wuchten + Abnahme =& l_'zg )

Physische Belastungen m
Kérperhaltung
Rorperbewegung
Lastenhandhabung ——
Dynamische Muskelarbeit = =
Manuelle Arbeitsprozesse Speichern
Haltungs-/Bewegungsverteilung Eb .
Umgebungsbedingungen A
Schallbelastung (Larm)
Vibrationen Ganzkérper
Vibrationen Hand-Arm
Klima - hohe Temperaturen Bewertung

Klima - niedrige Temperaturen

Klima - Warmestrahlung

Zugluft

Witterungseinfluss

MNassarbeit

Arbeitsstoffe

Schmutz

Beleuchtung

N (1-3] gesundheitliche
Belastung generell
unbedenklich

[4] gesundheitliche Belastung
uberwiegend unbedenklich

I (5-7) Arbeitzplatz Uberpriifen

Bedeutunq der Balken
—_—l

Blendung

Arbeitsorganisation

Verantwortung fir andere Personen

Verantwortung fir den Prozess

Konzentrationsanforderungen

Unterforderung

Sehraum

Sehscharfe

Feinmotorik

Wiederholung der Tatigkeitsablaufe

Bindung an den technischen Prozess

Kontakte zu Mitarbeitern

Arbeitssicherheit

|Belastung durch Schutzausristung

Legalanforderungen

Schutzmalnahmen

s,

Dicker Balken
Bewertung Morm-Perzon
Diinner Balken
Demografische Betrachtung

= |

Diinner kurzer Balken

Demografische Betrachtung,
Bewertung wie Morm-Person

Haltungs-/Bewequnasverteilung

ist optimal®
sitzen 13% 45 -65%
stehen 1% 0-25%

gehen 86% 10 -B5%

* optimal entzpricht Bewertungsstufe 1

Ergonomics 2\
Corporate Safety &Health v .m;;Sv!!"';
6 Merkmale

Physische Belastungen

13 Merkmale
Umgebungsbedingungen

10 Merkmale
Arbeitsorganisation

3 Merkmale
Arbeitssicherheit

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



Ergonomics
Corporate Safety&Health

Continental Business System

Aussagefahige Bewertungen zu den Belastungsmerkmalen fur jeden

einzelnen Arbeitsplatz

[EE Arbeitsplatz: Montage Hofmann Bandauflage + Wuchten + Abnahme

Physische Belastungen

A

=[]0
©
3

Kaérperhaltung

Kérperbewegung

o]

Hiffe: ‘

Lastenhandhabung

Dynamische Muskelarbeit

Manuelle Arbeitsprozesse

Haltungs-/Bewegungsverteilung

} Diucken
[ j) Speichern

DY S U IY S Y U Y S

M

Schallbelastung (Larm)

Vibrationen Ganzkarper

T

Vibrationen Hand-Arm

Klima - hohe Temperaturen

Bewertung

Klima - niedrige Temperaturen

[1-3) gesundheitiche

Klima - Warmestrahlung

Belastung generel
unbedenklich

Zugluft

(4] gesundheitiche Belastung

Witterungseinfluss

Ubermwiegend unbedenklich

Nassarbeit

I (5-7) &rbeitsplatz Liberpriifen

Arbeitsstoffe

Schmutz
| Beleuchtung

Bedeutung der Balken

| Blendung
Arbeitsorganisation

| Dicker Balken
Bewertung Maorm-Person

Verantwortung fir andere Personen

Diinner Balken

Verantwortung fir den Prozess

Demografische Betrachtung

Konzentrationsanforderungen

Unterforderuna

Dunner kurzer Balken
Demografische Betrachtung,

L
SEo‘hraL.””[1 { Bewertung wie Norm-Person
Sehscharf.e i
Feinmotorik i Haltungs-/B,

Wiederholung der Tatigkeitsablaufe

Bindung an den technischen Prozess
| Kontakte zu Mitarbertern

ist  optimal®
sitzen 13% 45 -B5%
| stehen 1% 0-25%

Arbeitssicherheit

gehen 86% 10 -55%

| Belastung durch Schutzausriistung

* optimal entspricht Bewertungsstufe 1

|Lega|anf0rderungen

|SchutzmaBnahmen

7-stufiges Bewertungsprofil
Roter Balken bedeutet

Handlungsbedarf

Dicker Balken fiir Bewertung einer
Norm-Person

Dinner Balken flir Demografie
-bewertung (>55 Jahre)

ASER

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Reiter 1. Physische Belastungen mit
Eingabemaske fir Ziehen/Schieben

O

:ﬁl Belastung durch einen Arbeitsvorgang: Felgen mit Transportkarre halen

Physische Belastungen | Umgebungsbedingungen | Arbsitsorganisation I Aibeitzsicherheit I Legalanforderungen | Schutzmalnahmen

Lastenhandhabung / Kraftausiibung / manuelle Arbeitsprozesse

keine Angabe e

Karperhaltung
keine Angabe

() keine Handhabung von Lasten ader Ausiibung von Kraften

= Awusiibung von Hand-, Arm- oder Fingerkraften und/oder Handhabung
= geringer Lasten

(71 Heben # Halten arosserer Lasten (> 5 kal

() Tragen grosserer Lasten [> 5 ka)

Ziehen / Schisben grosserer Lasten [> 5 ka)

l Eingabeparameter Sndern

bewegte Mazse Anzahl je Worgang Einzelstrecke

73,5 kg 1 10 m

Ausfihrungsbedingungen Boden qut
Ausfihrungsbedingungen Rollen
Kraftibertragung / Greifbedingungen

Greifen Liber Schulterhiohe!
kirperfernes Greifen

Hilfzrmittel

Karen

& &5

Lastenhandhabunqg - Ziehen/S chieben
Eingabep fiir Ziehen/S chieb

)

” » Moglichkeit des
Belastungswechsels

eingeschrankt

Fumpfneigung < 20° oda
oder leichte Yerdis

q
przeitneigung <20°
o 12.B. einseitiges Ziehen)

Formular drucken
Beschreibung

keine Angabe

langzames Gehen auf ebenem Untergrund

Art der Arbeit

orperbewequng

iE "_ fibr um

Ziehen und Schieben x4

Ergonomics

Corporate Safety & Health C B Sa

Dateneingabe fir
Ziehen/Schieben

Hiltsmimol (Bild suswahion)

' C

keine Angabe
e O (8 nmebameang shne Las)
Handarbeit ) leicht
) mittel
() schmer
Einarmarbeit ) leicht

e

Zweiarmarbeit

o

K.drperarbeit

mittel

() schwer

) leicht

() mittel

() achwer

) leicht

@ rittel

() schwer

() sehr schwer

Arbeitzenergieumsatz [Dynamische Muskelarbeit]

28.0 kl/min

ohre Hillsmittel, Lastwird gerolit

Letzte Anderung am: 1012.2009

Zuletzt gedndert von: Wendt K_std cvt

=
o=l 2 %

Steak-u. Bockrolien 45 elektiivch

Arbuitsaulgabe

bewegle Masse Anzahl e Vorgang Emzelsirecke o
BT =™ T H s By
Ausii podi
‘organgsdauer
Boden  gut ebenar destar Baden ahne Hindemisse -0 0.40 =
Vergangsentehl
Graifbedingungan Anzahl  BD
Krafiiberragung / Greifbedingungen
. " . indeitung i ) Edausanngen
dan i ' ;
@rie  (Dgelegentich (7 hiufig Dsthadiy @
Positioniarbad)
@) goring L vorjruckwars @
) hoch i
Bewirgungsgeschwndigheit

@ langsam (<08 mis)
ekl (08 bis 1.3 mys)

Poibwid
(") gering 1@ mittal hoch e

(ontinental

S AR

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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—
fﬁ Belastung durch einen Arbeitsvorgang: Lagertatigkeiten mit Frontgabelstapler

= | B S

Physische Belastungen | Jmasbungsbedingungen | arbeitsonganization | Arbeitssicherheit I Legalanforderungen Schutzmaﬂnahmen|

Schallbelastung [l srm
Squivalenter D auerschallpegel

Leqt am Arbeitsplatz B3 e
Spitzenzchalldruckpegel
LpC.peak. dB(C)
Arbeitsstoffe
[ k.gine Belastung durch dbeitzstalfe o

Ez werden keine Gefahrstoffe eingesetat

Yibrationen
[ k.gine Belastung durch Yibrationen
@ Ganzkorper o ) )
) Hand-m e @ Lizgtenauswahl () Messwerte
wielches Fahrzeug baw. welche Mazching wird benutzt’?
Stapler 2.B. Gabel-, Gelande-, Querstapler] IZ|

o

F ahibahneigenzchaften Fahrzeugzustand

mittel IZ| mittel IZ|

zeiticher Anteil der Vibrationzbelastung [im ¥ organg)

) rie ) gelegentiich ) haufig @ stindig
Elima
Trackentemperatur 20,0 % C e
Luftgeschwindighkeit 01 = m's

|| relative Luftfeuchtes 40 % %
Mormal-E ffektivtemperatur [MET) 176 'C

Augzenklima am Tag der Datenerhebung [nur zur | nformation)
Trackentemperatur % o

Warmestrahlung

o [ k.eine Belastung durch 'w Smestrahlung

K.eine prozebbedingten Strahlungzquellen

Witterungseinfluss
[ k.gine Belastung durch Witenngseinfluzss

Gelegentlicher Aufenthalt im Freien

Massarbeit
[T k.eine Belastung durch Maszarbeit
Keine Malarbeit

Schmutz
[ K.gine Belastung durch Schmutz

einfaches Handewaschen nach Arbeitzende.

Beleuchtung
Sehaufgabe

Lagerraum

gemeszene Beleuchtung

Blendung
[ K.eine Belastung durch Blendung
K.eine Blendung

20

Auzwahlen

Auswahlen

Auzwahlen

Auvzwahlen

QI@ IO I@ I@

=

I

Auzwahlen

I@

e oK.
?

Hilfe

ER Speichern

é Formular drucken

Beschreibung

E ‘Yorgangsprofil

[
[
[
[ Yorgang drucken
[
[
[

l
l
l
|
l
|
l

Worgangzdauer
30,00 min.
Anzahl 1

[ x Abbrechen

Letrte Anderung am: 10.12.2009

Zuletzt gedndert von: Wendt_K_std_cvt

Ergonomics
Corporate Safety &Health

)

Continental Business System

ASER

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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fﬁ Belastung durch einen Arbeitsvorgang: Lagertatigkeiten mit

Frontgabelstapler

=REC X

Wiederholung der T dtigkeitsabliufe
Zykluszeit fiir den Mitarbeiter

() keine Angabe

() Zykluszeit > 10 min

() Zykluszeit 5..10 min

(0 Zykluszeit 2.5 min

@ Zykluszeit 1.2 min

() Zykluszeit 0,5..1 min [30..60 sek]

(0 Zpkluszeit 0.2.0,5 min [12..30 2ek]

() Zpkluszeit < 0,2 min [< 12 sek)

Bindung an den technischen Prozess
[ Keine Belastung durch Bindung an den technizchen Prozess
Freie Arbeitzausfihnng Suswahlen
Sehraum

[ K.eire Belaztung durch Sehraum
Keine Anfardening an den Sehraurm Auswahlen
Sehscharife

[T Keine Belastung durch Sehschife
Keine Sehzchirfe erffordedich Suswahlen
Feinmotorik

[T Keine Belastung durch Feinmatorik

Zielgenaue Positionierung grozzer Teile Auzwshien

IQIOIQI

| Physische Belastungen | Umgebungsbedingungen | Arbeitsorganisation |Arbeitssicherheit Legalanforderungen I Schutzmaﬂ-nahmen|

Verantwortung fur andere Personen
B [ Keine Belastung durch Yerantwortung fur andere Personen

Weranbw. bis 2u 15 Pers./einzelne Gefahr Auswahlen

VYerantwortung fur den Prozess
[ Keine Belastung durch Verantwartung fiir den Prozess

Prod.verlust 500 bis 5.000 ELIR moglich Suswshlen

Konzentrationsanforderungen
[T K.eire Belaztung durch Konzentrationzanfordeungen

Sporadizche Konzentrationsanfordeningen Auswshlen

Unterforderung
[ keine Belastumg durch Unterfordening

e

wechszel. Tatigkeit Aufmerksamkeit erford. Busmahlen

Kontakte zu Mitarbeitern
[ Keine Belastung, Kontakte zu Mitarbeitem immer midglich

Irrner miaglich Auzwiahlen

IQI

e

@I

e

e

v g,

? Hifz

5‘: Speichemn
“Worgang drucken

2y Fomular drucken

Beschreibung

E organgsprofil

l
l
l
|
l
l
l

“Yorgangzdauer

30,00 min.
Anzahl 1
l X Abbrechen

Letzte Anderung am: 10,12.2009

Zuletzt gedndert von: Wendt_K_std_ovt

Ergonomics
Corporate Safety &Health

)

Continental Business System

ASER

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Einzelbewertung Arbeits

[m——
Dokumentotions-
System

Abeitsvorgang:
Rader vom Band abnehmen und auf Palette ablegen

it Hababite 80 i Gawicht i 78 by

VOIEENGEDEZ0gEns BeUMEILng amensosngier Bl ngen ek vum: 7201 204
VOMGENGEDE200Ens BEUEILng SMensisaingiar BAaEngn A womm 72012004
Beurtsl Betastungen Ak vem: 72,01 2014 ‘

gen Auseruct vom: 2201 14

Ergonomics |
Corporate Safety&Health

Continental Business System

1-..n Ergebnis: Bewertung Arbeits
(durchschnittliche Belastung eines
Mitarbeiters wahrend einer Schicht)

Belostungs-
Rokumentations-
System

Arbeitsplatz -
Montage Hofmann Bandauflage + Wuchten + Abnahme

Zur
Arbefpiate Mortage Hotmann
Bandaurage ~ Wushizn =
Abnanme
nteme Kennang T
Bewtelerin \Wendt TRaining
Emetunge- Datum 16.07.2007
Datum gerietzen Angerung 22 012014
Zuletrt gedndert von \Wendt_Trainer_std
Senicriasuer seamn
Geschiecht d Beschatigten manniich
Anzahl gl Aroeltspistze E
acnicraner 2s
Bevaing
B (%5 enundaictn Selashrg gecend
bt

14) gesurdhaiiche Balzsniry
= .

|5-7) Artedspiats Oherpalien

Haftngs-Bewsgngremnsiung

- p—
i -riire Tenparsisen TR e P o
i il =
B e 25
([T T0- s

* opfima entipricrd Seweringstle 1

Vb B andars P T
Virantwortung fr dan Provess
Wanrataraarhnrgar

[Wsdermading der Taigutassiiude
Eraung an den e Fricms
Floniade 2 Mirtetan

Blustug durch Suaariatng |~

Caguaniegen

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Continental Business System

Warum muss man sich um das Thema Ergonomie kimmern?
Was bedeuten Lean Produktion und Ergonomie?

Die 8 Verschwendungsarten in ,Lean Produktion“?

Vision + Strategisches Ziel

Ergonomische und Demografische Anpassung der Arbeitsplatze
BDS — BelastungsDokumentationsSystem

KPIs — Kennzahlen

Lean und Ergonomie — ein Widerspruch?

Good Practice

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch 29.09.2015

ASER

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 18



Ergonomics RO A
Corporate Safety &Health : .
Continental Business System

Steuerungselemente
Bestandserfassung - Feststellung des aktuellen Status

Zielsetzung
Alterstabilitatsrate - 30% bis Ende 2015 je Organisationseinheit

kontinuierliche Senkung der physischen Belastungrate

Messung der Zielerreichung

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



Ergonomics =\
Corporate Safety &Health

Continental Business System

50%
45%
’ 46%
40%
35%
30%
25%
25%
20%
Aug 11 Aug 12 Aug 13 Aug 14 Jan 15 Mar 15
Physical Exposure 46% 43% 40% 30% 29% 28%
e Development in Demographics 25% 31% 36% 41% 42% 42%

Altersstabilitatsrate: Prozentzahl der Mitarbeiter, die an altersstabilen Arbeitsplatzen
eingesetzt werden kdnnen

Physische Uberlastung: Prozentzahl der Mitarbeiter, die an Arbeitsplatzen (mit
ergonomischen Defiziten) arbeiten, wo sie physisch Uberbelastet werden kdnnen

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG
Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



Ergonomics -2\
Corporate Safety &Health
Continental Business System

Weitere Auswertungen sind aus dem BDS-System bis auf die Arbeitsplatzebene
moglich:

Leichtarbeitsplatze (zum Wiedereingliederungsmanagement)
Larmkataster

Beleuchtungskataster

Klima Auswertung

. Dinsisi All ahl
Psychische Belastungen e e
Business Unit Alle auswahlen
Grenzlastliberschreitungen Lot T E
ArbMedVV - z.B. AMR 13.2 werk Alle auswahlen
. Eh 1 All ahl
Unterstiizung BEM (Konzept) o e
"Ehene 2 &lle auswahlan
"Ebene 3 &lle auswahlen

ASER

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
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Ergonomics
Corporate Safety&Health

Warum muss man sich um das Thema Ergonomie kimmern?
Was bedeuten Lean Produktion und Ergonomie?

Die 8 Verschwendungsarten in ,, Lean Produktion“?

Vision + Strategisches Ziel

Ergonomische und Demografische Anpassung der Arbeitsplatze
BDS — BelastungsDokumentationsSystem

KPIs — Kennzahlen

Lean und Ergonomie — ein Widerspruch?

Good Practice

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG
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Lean Produktion und Ergonomie
- ein Widerspruch?

Ergonomics (B SA

Continental Business System

VERSCHWENDUNGSAR I -I%EL W arrezerr
{Z'(:::beﬁer wartet auf Material,

Auftrag oder Prozessende

TRANSPORT U
{Weg, Anzahl) BERPRODUKTION 2

-~
o Lange Transportwege, —_— Pl ) .
. ' I Beanspruchung durch Ziehen, I E:""?_Tetplgfm;'iaf:]de,
Tragen, Schieben, notigte Lusatziiachen,
‘ . I groBe Lose versus Riisten

I ungiinstige Kérperhaltung,

H]

CHLECHTER PROZESS
e eit, Anza
BESTANDE - O Ol ) e
{Stiick, Raum} y unndtige Bearbeitungsschleifen,
." fehlende oder zuviel Informatlon I _
Hohe Sicherheitsbesténde, e e U o e T i
21 groBe Bohtnisee, F.
fehlende Behilterstandards EHLER/AUSSCHUSS
{Qualitat}
Viele Reparaturen, =
B EWEGUNG hohe Ausschussraten 'i'
{Zeit, Weg} U
E ‘ Unglinstig angeordnete Teile, \ o NuGalEa?EZIZTE FAHIGKEITEN O
Beanspruchung durch Heben
" ] und Halten, Doppelhandling | . ' -%559“ E”ﬁ-hlmng-k"emﬁa‘ t 1
5 Motivation, Kraftreserven
3 - e e - . . ‘ [ ———— ]

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

@ntinental ’5‘ ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG




Lean Produktion und Ergonomie
- ein Widerspruch?

Gestaltung von Arbeitsablaufen zur Reduzierung von Verschwendung
mit CBS (Lean) und Ergonomie in einem Schritt

Ergonomics (B SA

Continental Business System

Increase added value Reduce waste
. (o} o ]
Nb Production Q C D P Trans- | M w Over- Qver- D Skills
Process Quality Cost Delivery | People = Inventory| Motion | Waiting pro pro- Defects un-
i duction | cessing utilized
Nb Shifts, | e
FPy(ppm), | NOOperalor, | Misdelveries | ““p,, distance, time, : ) e, ) time,
S ) erlons | MPML | eooomics, | iy |y | asace | OO | 00 | g | e | ogh
OEE [%] Competencies

2 2 2 2

Description

visualizes safety aspects of operation steps

visualizes ergonomic/health aspects of
operation steps

Standardwork .‘ 0 visualizes quality aspects of operation steps

’s Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
v AaseR’
Klaus-Dieter Wendt, Continental AG
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B e Ergonomics 2
Corporate Safety&Health

Continental Business System

Poor Example

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 25



Be Ergonomics ( °
CorporateSafety&Health o Lo Sl

Continental Business System

Poor Example

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 26



B e Ergonomics

CorporateSafety&Health

Continental Business System

Poor Example

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 27



Be Ergonomics ‘ROA
Corporate Safety&Health = .

Continental Business System

Poor Example

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 28



> Ergonomics (352
CorporateSafety&Health o Ll S =0

Continental Business System

Poor Example

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 29



Ent Ergonomics [ ‘R A
Corporate Safety&Health "o’ -

Continental Business System

Good Example (Video)

Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch

ASER

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG



O

%

Brgononis.. LEOR

Continental Business System

> Krafteinsatz beim 6ffnen und schliel3en der > Krafteinsatz nur beim schlieRen der Schere

Schere :
> Kraftibertragung tber die ganze Hand

> Kraftibertragung Uber die Finger

& Ergonomie und Lean Produktion — (k)ein Widerspruch
s A aseR!

Klaus-Dieter Wendt, Continental AG 31
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Leiter Ergonomie Konzern
Klaus-Dieter Wendt
Dipl.-Ing.
Continental AG
Jadekamp 30

30419 Hannover
Phone: +49 (511) 938 19703
Email: klaus-dieter.wendt@conti.de

Leiter Bereich Arbeit & Gesundheit, Institut ASER e.V.
André Kluffmann

Dr.-Ing., M.Sc., Eur.Erg.

Institut ASER e.V.
Corneliusstrasse 31

42329 Wuppertal

Phone: +49 (202) 731-000

Email: klussmann@institut-aser.de
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