Qualifizierung zum Belastungswechsel am Beispiel eines Stahlwerkes:

Das Konverterstahlwerk teilt sich in zwei Arbeitsbereiche auf, die Anlagenfahrer und die
Kranfahrer. Einen Arbeitsplatzwechsel der Mitarbeiter zwischen beiden Bereichen findet
nicht statt und wurde bereits zu Beginn des Projektes durch die Personal- und
Betriebsleitung des Unternehmens als erstrebenswertes Ziel, aber im ersten Schritt als nicht
umsetzbar eingeschatzt. Eine Qualifizierung zum Belastungswechsel der Kranfahrer wurde

jedoch angestrebt.

Die Arbeitsplatze der Kranfahrer verteilen sich auf 13 Kréane im Konverterstahlwerk und in
der Stranggussanlage. Die Kranfahrer sind in finf Schichten tatig. Die Altersstruktur ist stark
alterszentriert. Das Durchschnittsalter der Schichten liegt zwischen 43,2 und 54,7 Jahren.
Knapp zwei Drittel der Kranfahrer (Stammbelegschaft) sind élter als 50 Jahre. Als Ergebnis
der Gefahrdungs- und Belastungsbeurteilung konnte festgestellt werden, dass die
Belastungen an den Krénen unterschiedlich sind: Warmestrahlung und Blendung sind
insbesondere bei den beiden Konverterkranen und den beiden Stranggusskranen zu
verzeichnen, wahrend Ganzkorperschwingung auf allen Krénen vorhanden ist.
Unterschiedliche Belastungen aus der Arbeitsumgebung wie Staub und Zugluft oder Larm
resultieren aus storungsanfélligen oder nicht regulierbaren Klimaanlagen bzw. undichten
Fenstern bzw. Rahmen. Die einzunehmende Korperhaltung auf den Kranen ist
unterschiedlich, weil diese abhangig ist von der ergonomischen Gestaltung der Krankabine
und der raumlichen Anordnung des Kranes im jeweiligen Arbeitsbereich. Auch wird der
wahrgenommene Zeitdruck an den Kranen sehr unterschiedlich eingeschatzt. Als besonders
belastend wurde dieser bei den beiden Stranggusskranen wahrgenommen. Es wurde daher
als Schwerpunkt neben den ArbeitsgestaltungsmalRnahmen, die Qualifizierung der
Kranfahrer zum Belastungswechsel gewabhilt.

Fur alle funf Schichten wurden durch die Meister Qualifikationsmatrizen erstellt, wobei
Engpasse aus qualifikatorischer Sicht in zwei Schichten an den beiden Stranggusskrénen
bestehen.

Mit allen Kranfahrerschichten wurden Workshops durchgefiihrt, in deren Rahmen die
Ergebnisse der Gefahrdungs- und Belastungsanalysen vorgestellt und die daraus
resultierenden unterschiedlichen Belastungsprofile diskutiert wurden (siehe auch Vorgehen
in der Putzerei). Das angestrebte Ziel der Workshops bestand darin, die Bereitschaft zur
Qualifizierung der Mitarbeiter zu férdern. Ein Ergebnis war, dass bei den Stranggusskranen
eine hohe Stressbelastung durch Zeitdruck besteht, die insbesondere dann verstarkt auftritt,
wenn die Mitarbeiter die Ablaufe an den Stranggussanlagen nicht ausreichend gut genug
kennen und dadurch nicht in der Lage sind einzuschatzen, wann welche Nebentatigkeiten in
den normalen Prozessablauf eingeschoben werden kdnnen. Ein weiteres Ergebnis war, dass

eine Arbeitsgruppe aus Kranfahrern, Werkserhaltung und externe Begleiter gebildet wurde,
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um Belastungen vor Ort zu begutachten und gemeinsam Arbeitsgestaltungsmal3nahmen zu
entwickeln, die durch die Instandhaltung umgesetzt wurde. Am Ende der Veranstaltung
schatzten die Mitarbeiter selbst ein, welche Tatigkeiten sie vollstandig oder zum Teil
beherrschen und an welchen Arbeitsplatzen sie qualifiziert werden mdéchten. Obwohl die
Beteiligung der Kranfahrer sowie ihr Engagement und ihre Offenheit in den Workshops
durchgangig positiv war, ist die Anzahl derjenigen, die eine Bereitschaft zur Qualifizierung an
anderen Arbeitspléatzen zeigten, eher begrenzt. Eine Konsequenz daraus war, dass uber die
Workshops hinaus zuséatzliche Einzelgesprache von Betriebsrat und Berater mit den
Mitarbeitern der Schichten gefiihrt wurden, um ggf. vorhandene Angste, Befindlichkeiten etc.
auszuraumen und die Mitarbeiter von dem Nutzen einer Qualifizierung fir sie selbst zu
Uberzeugen.

Die Qualifizierungsbereitschaft in den funf Schichten ist vergleichbar. Von den insgesamt
zehn Mitarbeitern (sieben Stammmitarbeiter, drei Mitarbeiter aus Arbeithehmertberlassung)
je Schicht sind zwischen zwei und vier Beschaftigten bereit, die Bedienung anderer Krane zu
erlernen. Der Wunsch sich zu qualifizieren ist bei den Beschaftigten aus
Arbeitnehmertberlassung starker ausgepragt als bei den Stammmitarbeitern.

Exemplarisch soll dies in Abbildung 1: Selbst- und Fremdeinschatzung der Qualifikation

Kranfahrer am Beispiel einer Schicht deutlich gemacht werden.
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Abbildung 1: Selbst- und Fremdeinschatzung der Qualifikation Kranfahrer

Ein weiteres Ergebnis der Qualifikationsbedarfsanalyse ist darlber hinaus, dass nur wenige
Mitarbeiter Interesse daran haben, fir die beiden Stranggusskrane qualifiziert zu werden.
Um die Motivation, diese Tatigkeit zu erlernen, zu unterstiitzen, ist in Absprache zwischen
der Personalabteilung, dem Tagesmeister, dem Betriebsrat und den Beratern vereinbart
worden, die Prozessablaufe insbesondere fir die Flissigstahlkrane so aufzubereiten, dass

sie einerseits als Qualifizierungsgrundlage und andererseits als Informationsgrundlage direkt
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im Kran genutzt werden kodnnen. Die folgende Abbildung zeigt exemplarisch eine

Prozessbeschreibung fir die Kranfahrer.

Arbeitsprozesse Kran 701 — SGA 2
Haupttatigkeiten GieRprozess

e\

1. GieRer muss Arbeitsbereich ‘
verlassen haben vor Deckelwechsel

| Neue Pfanne bei 30t Restfiilistand |

Keine Personen unter
schwebenden Lasten

Neue Pfanne einheben und in den

sitionleren |'— Drehturm stellen.

| Neue Pfanne

Im&ugnsmnFA

GieBprozess beginnt
I ¥ I Griines Licht an Positionsmarkierungen Kranfahrt
[ Schiacte abaieten 14 schiebertreppe
abwarten
:
ja
nein R
: Kippstuhl benutzen >1.  Kippstuhl
Leere Pfanne in : 4 T
Schlackepfanne kippen l:nfanne nach Markierung 1 J'>2 Grenze Bereich Kippstuhlbetitigung +
SRS Wechsel Schiackepfanne Kippstuhl
*Kippvorgang am linken 3 Gleis 32
Controller einleiten 4 Gleis 33
*Markierung 2 beachten — 5: Schlackepfanne
) v 6. Gleis34
l eere Pfanne auf delwa bst ] 7 Drehturm 672 / 701

Nebentatigkeiten GielRprozess

Schlackepfanne wechseln
«Leere Pfanne auf Zwischenlagerplatz
+ Volle Pfanne darf nur auf Pendelwvagen

Stopfen bereitstellen
*Mit Kettenzug 3 Stopfen pro Hub positionieren
*Charge 1 zwischen Strang 5 und 6

abgestellt werden *Charge 2 zwischen Strang 1 und 2
*Leere Schlackepfanne in Schlackeecke positionieren
GieBende
E + Gllohlau cnschaen und Rimeriraverse iy SO0
* Giefirinne auf Giefibiihne absetzen um Material * Leere Pfanne entfernen

darauf platzieren zu lassen
» Gielirinne auf Arbeitsbiihne umsetzen

Kuhischrott anhdangen
* Haken in Aufnahme fahren + auf

Kraftschliissigkeit priifen
* Haken nicht zu tief fahren, da sonst Haken
rausrutscht

*+ 4-Strang-Kette aufnehmen
A + Kein Aufenthalt von Personen unter
schwebenden Bigbags

Abbildung 2: Prozessablauf Stranggusskran
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Die Dokumentation der Prozessablaufe und deren grafische Darstellung erfolgten in einem
Team aus einem erfahrenen Kranfahrer und einem BIT-Berater, wobei die
,Prozessaufnahme® in enger Abstimmung mit den Kranfahrern vor Ort erfolgte.
Zwischenergebnisse der Aufbereitung der Erkenntnisse wurden in Schichtworkshops den
Kranfahrern vorgestellt und die Hinweise zur Optimierung der Darstellung wurden umgesetzt.
Nach der Entscheidung von Betriebsrat und Geschaftsfihrung wurde mit der Qualifizierung
begonnen. Das Vorgehen erfolgte wie die in der Putzerei beschriebene Art und Weise als
Tandem. Das angestrebte Ziel bestand darin, 15 Kranfahrer so zum Belastungswechsel zu
qualifizieren, so dass sie an allen Kranarbeitsplatzen tatig werden kénnen. Wahrend der

Projektlaufzeit wurde begonnen, sieben Mitarbeiter zu qualifizieren.
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