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Arbeitsschwereuntersuchungen
zur Scheitholzproduktion

Zur Untersuchung der Arbeits-
schwere bei der Scheitholzaufbe-
reitung wurde eine Messkampagne
durchgefiihrt, in der mit Videoauf-
zeichnungen von Kérperhaltungen
in realen Verfahrensabldufen Mess-
daten generiert und nach der
OWAS Methode ausgewertet wur-
den. Die drei
., Durchforsten”, ,, Zubringen *“ und

Teilarbeitsschritte

., Aufschichten *“ erweisen sich hier-
bei als die am stdrksten belasten-
den Arbeitsschritte. Dagegen ist
beim eigentlichen Spalten durch
die heute weitgehend eingesetzten
hydraulischen Spalter oder Scge-
Spaltmaschinen eine erhebliche
Arbeitserleichterung eingetreten.
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Beim Messen der korperlichen Belastung
am Arbeitsplatz sollte der Proband
moglichst unbeeinflusst bleiben. Um diese
Vorgabe zu erfiillen, wurde in der vorliegen-
den Untersuchung eine fiir die Stahlindustrie
entwickelte Methode adaptiert, die soge-
nannte  Basis-OWAS-Methode  (Ovako
Working Posture Analysing System). Hier-
bei wird anhand von Beobachtungen zur Art
und Haufigkeit bestimmter Kdorperhaltun-
gen der Arbeitskrifte ein Index erstellt,
durch den die unterschiedlichen Arbeitsab-
ldufe hinsichtlich der korperlichen Belas-
tung verglichen werden kénnen. Die Metho-
de basiert auf dem Multimomentverfahren,
bei dem ein Beobachter in regelméfigen Ab-
stinden die Korperhaltung des Probanden
direkt bewertet. Diese klassische Vorgehens-
weise wurde hier abgewandelt, indem Bilder
aus mehrstiindigen Videoaufzeichnungen
ausgewertet wurden. Die aufgezeichneten
Korperhaltungen wurden nach 14 Grund-
stellungen in drei Gruppen unterschieden:
vier Riickenhaltungen, drei Armhaltungen
und sieben Beinhaltungen (Bild I). Jede Hal-
tung in einer Gruppe ldsst sich durch eine
Kennziffer beschreiben, so dass sich die

Korperhaltung insgesamt durch einen drei-

ziffrigen Bewertungscode beschreiben ldsst.

Aus den 14 Grundstellungen ergeben sich

somit zundchst 84 unterschiedliche Kombi-

nationen (,,Zifferncodes®), durch die die

Haltung des Riickens, die Arm- und Bein-

stellung beschrieben werden. Wenn bei der

Arbeit auch noch Gegenstinde bewegt wer-

den, deren Gewicht bekannt ist, wird zusitz-

lich noch eine vierte Ziffer hinzugefiigt (bis

10 kg: Ziffer 1, > 10 bis 20 kg: Ziffer 2,

> 20 kg: Ziffer 3).

Bei der OWAS Methode wird nun jeder
Zifferncode einer so genannten ,,Malnah-
menklasse® zugeordnet:

* MaBinahmenklasse 1: Die Korperhaltung
ist normal; MafB3nahmen zur Arbeitsgestal-
tung sind nicht notwendig.

* MaBnahmenklasse 2: Die Korperhaltung
ist belastend; MaBnahmen, die zu einer
besseren Arbeitshaltung fithren, sind in
néchster Zeit vorzunehmen.

* MaBinahmenklasse 3: Die Korperhaltung
ist deutlich belastend; Mafinahmen, die zu
einer besseren Arbeitshaltung fiihren, mis-
sen so schnell wie moglich vorgenommen
werden.

OWAS - Codierung
- encoding:

I 1 |

Rucken f back

Arme /S arms

Beine/ fegs

Gewicht/ weigfht

Bild 1: Grundstellungen mit den dazugehdrenden Ziffern fiir den Bewertungscode der Arbeitsschwe-
reuntersuchung nach OWAS

Fig. 1: Basic working postures and the respective OWAS-digits
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Bild 2: Beispiele fiir die Ziffernvergabe nach Kérperhaltungen bei OWAS: Beispiel 1 (links): Code 1111;
Beispiel 2 (rechts): Code 2151

Fig. 2: Example for the code allocation according to OWAS: Example 1 (left): Code 1111; Example 2

(right): Code 2151

* MaBinahmenklasse 4: Die Korperhaltung
ist deutlich schwer belastend; Maflinahmen,
die zu einer besseren Arbeitshaltung
fiihren, miissen unmittelbar getroffen wer-
den.

Beispielsweise wiirde eine Korperhaltung,

die mit dem Code 111 beschrieben ist (Bild

2, links) und bei der eine Holzmasse von bis

zu 10 kg hantiert wird, als OWAS-MaBnah-

menklasse 1 eingestuft werden. Zur Mo-
mentaufnahme in Bild 2 (rechts) wird der

Zifferncode 2151 vergeben, dieser Code fallt

unter die MaBnahmenklasse 3. Die Zuord-

nung kann mit Hilfe der Software ,,WinO-
was" erfolgen.

Die mit Hilfe einer Digitalkamera aufge-
zeichneten Arbeitsablidufe wurden im 30-Se-
kundenabstand ausgewertet. Fiir eine zwei-
stiindige Teilstudie ergeben sich somit 240
Einzelbilder. Neun verschiedene Teilberei-
che (Holzernte, groBer Spaltautomat, kleiner
Spaltautomat, Waagerechtspalter, Senk-
rechtspalter, Kreissdge, Axtspalten, Biindel-
hilfe und Zubringen) wurden mit 16 ver-
schiedenen Probanden untersucht. Insge-
samt wurden 4213 Einzelbilder aus knapp
38 Stunden Filmmaterial codiert und zuge-
ordnet. Im ndchsten Schritt wurden die pro-
zentualen Anteile jeder der vier Mafnah-
menklassen (MK) bestimmt. Diese Anteile
(MK bis MK4) wurden dann zu einem Be-
lastungsindex L (nach Lundqvist) verrech-
net:

L=(1+MKI)+(2*MK2)+(3*MK3)+

(4 - MK4)

wobei die theoretische Bandbreite fiir den

Belastungsindex L von 100 bis 400 reicht.

Dieser Index stellt das eigentliche Ergebnis

einer Arbeitsschwereuntersuchung nach

OWAS dar. Er ermdglicht den Vergleich un-

terschiedlicher Arbeitsverfahren und Ab-

laufabschnitte, aber auch einen branchen-
tibergreifenden Vergleich von Tétigkeiten.
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Ergebnisse

Die Indizes der Arbeitsbelastung fiir
,.Durchforsten®, ,, Axtspalten, ,,Zubringen*
und ,,Aufschichten® sind mit L = 159 bis
L=186 relativ hoch (Bild 3). Bei den Ver-
fahren ,,Brennholzkreissdge®, ,,Senkrecht-
spalter und ,,Biindelhilfe liegen sie mit et-
wa L = 140 im mittleren Bereich, wihrend
die Werte der Verfahrensabschnitte ,,Waage-
rechtspalter” und ,,Spaltautomat™ mit L =
109 bis 118 erwartungsgemdl niedrig be-
wertet werden. Phasenweise kdnnen in ein-
zelnen Verfahrensabschnitten (etwa beim
Maschinen-Beschicken) auch Werte von
iiber 200 vorkommen. Wegen der dann aber
verstiarkt notwendigen Ruhe- und Erho-
lungspausen wird jedoch die Marke von
L=200 beim Durchschnittswert nicht iiber-
schritten. Die Indexbandbreite L = 100 bis
200 reprasentiert somit nahezu die gesamte
Bandbreite der Belastungszustinde von
.kaum belastend bis ,,sehr belastend*. Die-

se Attribute wurden den untersuchten Ver-
fahrensabschnitten auch in einer parallel
durchgefiihrten Befragung von den Proban-
den mehrheitlich zugeordnet.

Die Ergebnisse lassen den Schluss zu,
dass in der verbesserten Mechanisierung —
vor allem mit Sdge-Spaltmaschinen — eine
sinnvolle MaBBnahme zur Verringerung der
zum Teil relativ hohen Arbeitsbelastung bei
der Brennholzbereitstellung moglich ist. Be-
sonders deutlich zeigt sich dies auch, wenn
die OWAS-Ergebnisse aus den Teilverfah-
rensschritten im Rahmen einer Modellbe-
trachtung unterschiedlich mechanisierter
Prozessketten aggregiert und bewertet wer-
den, wobei hierzu die OWAS-Werte nach
den Zeitanteilen gewichtet wurden [1].
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Bild 3: Belastungsindex L fiir die verschiedenen méglichen Teilarbeitsschritte

Fig. 3: Work load index L for the respective process steps
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