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Es ist verruckt, die Dinge immer gleich zu machen
und dabei auf andere Ergebnisse zu hoffen.

Albert Einstein
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Die Anforderungen an die Wirtschaft steigen
Ausschlage werden groBBer und kurzzyklischer - hohe Volatilitat

*

ifo Geschiéftsklima im Verarbeitenden Gewerbe und Produktionsindex

Salden (saisonbereinigt) 9
%0 I | I I | +75 in 16
Produktionsindex (2005=100Y1 113
30 | +25 in 2 Jahren
(rechte Skala) | 1 Jahr 10
20 +20 in . 7/
1 Jahr m H
| I :
10 rlh Caln A, il 1
0! \J 2
-5
10 + -8
20 L -11
-20 in Geschaftsklima Verarb. Gewerbe 1 14
30 | 1Jahr (linke Skala) -55 in | a7
0,5 Jahren
i -65 in 1 20
40 1 Jahr 1 23
-50 -26
01 02 03 04 05 06 o7 08 09 10 11 12
1) Verdnderung gegeniber dem jeweiligen Verjahresmonatin %, saisonbereinigt.
Quelle: Statistisches Bundesamt, ifo Konjunkturtest (Deutschland). 27.August2012 © ifo
*Zahlen aus Diagramm abgelesen
L
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Absatzzahlen werden volatiler — auch kurzfristig
Unterschiedliche Einflisse wirken auf die Stuickzahlvolatilitat

Konjunkturzyklen Saisonalitat

&
Absatz 1 h Absatz 1

6-8 Jahre 1. Jahr 2. Jahr

Zeit: Zeit
MiIX!
Planbar?
Produktlebenszyklus Projektgeschaft

A e i & & .
Absatz 0 Absatz 1!5&‘55-'4

3 Jahre 3 Jahre 3 Jahre R 1. Jahr 2. Jahr
Zeit =

Zeit
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Wandlungsfahigkeit in der Produktion
Anforderungen auf3erhalb des Flexibilitatskorridors meistern

B Wandlungsfahigkeit ist die
Fahigkeit, ein etabliertes System
schnell und nachhaltig
strukturell zu verandern.

Flexibilitats-Korridor
in einem etablierten
(Produktions-)System

Anforderung

Zeit
System B

!

Seite 6 ?-/; FraunhOfer
IAO



Wandel der Montagesysteme heif3t Wandel der
Arbeitsplatze

Kapazitatsbedarf [Anzahl MA]

5 Stiickzahlen
e
o A |
£
S .
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> 5 5
- c E
X | : :
P F f :
o |
= 3
Zeit
@ 3 i < e )& Die Materialbereitstellung
|4 o @C @(' andert sich ebenfalls
> z E » E s .
4 3 5 haufiger
o
e — K .
o
c .
O Reihen- M mm—mm
= sie FlieBmontage
montage -~ -

Zeit

Wandlungsfahigkeit: Haufigere Veranderung der Arbeitsplatze!
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Auf dem Weg zur Industrie 4.0

-~

»Smart Facto ry«

Erste
Speicher-
program-
mierbare
Steuerung (SPS)
»Modicon 084« 1969

FlieBband bei Ford,
Anfang 20. Jh.

Erster mechanischer
Webstuhl 1784

1. Industrielle Revolution
durch Einfihrung mechanischer Produktionsanlagen mit Hilfe von Wasser- und Dampfkraft

Grad der Komplexitat

| Ende 18. Jh.

|Beginn 20. Jh. I Beginn 1970er Iheute Quelle: DFKI
I I
Beschaftigung Bestimmung I Mitbestimmung I Abstimmung/Kooperation
I I
Prozesse starr : flexibel : adaptiv in Echtzeit
I I
Ressourcen nach Prognose : nach Verbrauch : auftragsbezogen
-—
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Industrie 4.0 — Cyber-Physikalische Produktionssysteme
Vernetzte Menschen und Objekte entscheiden kooperativ

Industrie 4.0 und der Mensch

Vernetzte Objekte triggern und liefern die
Informationen und Daten fur
Entscheidungen

Aufbereitung und Verteilung der
Informationen in Echtzeit

Die Menschen / Mitarbeiter entscheiden,
einzeln und in Gruppen

Das heif3t:

Mobile IKT fur Mitarbeiter — auch im
Shopfloor

Zugriff auf Echtzeit-Informationen

B Gruppenkommunikation

M ,Social Group Decisions” fur die effektive

Entscheidungsfindung

Seite 9
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Industrie 4.0 - Menschen und Objekte entscheiden kooperativ

Magazin auffallen
Ubernehme ich.

g g - Il =
- il et L = [7 | Kundenauftrag: 50
M Il Getriebe bis Montag [«

© Samstag geht leider
.._nicht.

Magazin leer, .y
bitte auffillen! Kapazitat bis Freitag
ausgebucht!
= =T e
Ich kann diesen
Samstag arbeiten.

¥ Muss in 2h am
Warenausgang
sein!

!
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Industrie 4.0 — Rolle des Menschen

Der Mensch als Sensor

B Sensorische Lucken bestehen trotz Sensorik in der Produktion auch
zuklnftig

B Menschliche Fahigkeiten bleiben erforderlich zur Bewaltigung
komplex zu erfassender Situationen

Der Mensch als Entscheider

B Abstimmungen der vernetzten Objekte untereinander erzeugen
Konflikte (z.B. gegenlaufige Prioritaten, knappe Ressourcen)

B Eingriffe in einem laufenden, selbststeuernden System sind zeitkritisch
® Hilfsmittel erforderlich fur schnelle, qualifizierte Entscheidungen

Der Mensch als Akteur

B Arbeitsinhalte bleiben gepragt von hoher Komplexitat,
Kundenindividualitat und unregelmaBiger Wiederholbarkeit

B Die Anforderungen an die zeitliche, inhaltliche und raumliche
Flexibilitat der Mitarbeiter werden signifikant steigen

B Der Einsatz von Mobilgeraten unterstutzt Menschen in der Industrie
4.0 Produktion (z.B. Zuweisung von Kundenauftragen an
Mitarbeitergruppen in Echtzeit, Abstimmung von Arbeitszeiten)

\
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Projekt: KapaflexCy - Selbstorganisierte Kapazitats-
erX|b|I|tat in Cyber-PhyS|caI Systems

=& KapaflexCy

= W - Cosd
/A‘Fraunhofﬁg B QEEEINEN +) HiMSTEDT BFSEST  Hughalen S ftiged

BorgWarner ‘ Ob ‘
Universitat Stuttgart m Pre. |5|()nf heath BERU sys'ems In ' es

SFETICKUNGFNLF SK-ROMSCHE Al IGRUZPER LND SYSTRME

_—
Seite 12 ?-/; FraunhOfer

IAO



Projekt: KapaflexCy - Selbstorganisierte Kapazitats-
flexibilitat in Cyber-Physical-Systems

Problemlage und : : i e s
Handlungsbedarf' Schnelle Reaktionen sind teuer e ——s|
Z . P I Teilzeit 84% 11%
La ngsa. nje uwezn\l/gerzirgsona Uberstunden in Deutschland (in Mio)
Ka paZItatsanpassung Zuviel Personal 1400 1396 1426 1367 s
mindert Ertrage = Verluste 1087
Ressourceneinsatz
N ac h fr ag e 2005 2006 2007 2008 2009 2010
Kurze Lieferzeiten und Volatilitat verlangen
Echtzeit-Kapazitatsflexibilitat!
ST
% |l fj
_ | \l
N - Iy

|

|
I L i !
(I

Al 4

| H |”J]

|

Zunehmend auch fur
5 i + Heimschickpotenzial
Produktionsunternehmen '+, Fousan awischen S

den Peakzeiten

Bundesministerium _ y
© Fraunhofer IAO, IAT Universitat Stuttgart Seite 13 * Li]nrdBFMUd:;gﬁu“g 4L S % Frau n hofer
Karfsruher institut fir Technologie
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KapaflexCy - Losungsansatz

Kapazitatskoordination

B Mobile IKT fur Mitarbeiter —
auch im Shopfloor

W Zugriff auf Echtzeit-Informationen
B Gruppenkommunikation

® »Social Group Decisions« fur die
effektive Entscheidungsfindung

»Echtzeit«-
Datenquellen

Dezentrale

Arbeits-
Kapazitatsbroker gruppen
Abstimmung ....
CPS- |[Engine
Schnittstellen BIS Visualisierer Personalisierer Mobile Endgerite
Steuerungen Kapazitatsbedarf Kompetenzprofile Webservice, Apps
BDE, MDE, ERP Kapazitatsangebot Informationsverteilung  Sicherheit, Zugriffe
HR Eskalation Lokalisierung Ortungsdienste

\
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Produktionsarbeit der Zukunft — Industrie 4.0
Ergebnisse der aktuellen Fraunhofer IAO-Studie

Flexibilitat bleibt weiter Schlusselfaktor fur Produktionsarbeit in
Deutschland - in Zukunft noch kurzfristiger als heute.

Wie wichtig ist der flexible Einsatz Ihrer Produktionsmitarbeiter
heute und in funf Jahren? N o
heute in 5 Jahren »Flexibilitat war fur die

I Firmen immer ein Thema.
(sehr) wichtig 94,1% I 96,8% Es kommt heute hinzu,

dass die Mitarbeiter

Flexibilitat fordern.
Arbeitszeit und Lebenszeit
» sind heute wesentlich
starker verquickt als
friher. Volatile Markte
und ein starres System,
was die Arbeitszeit betrifft

— das passt nicht
zusammen.«
(Hr. Glatz, VDMA)

11%

_ 7 VDMA
von Monat von Woche von Tag innerhalb 4
zu Monat zu Woche zu Tag eines Tages

\

_—
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Produktionsarbeit der Zukunft — Industrie 4.0
Ergebnisse der aktuellen Fraunhofer IAO-Studie
Industrie 4.0 heiBt mehr als CPS-Vernetzung. Die Zukunft umfasst

intelligente Datenaufnahme, -speicherung und -verteilung von
Objekten und Menschen.

Der Einsatz mobiler Endgerate eroffnet neue Moglichkeiten bei der
Nutzung der aktuellen Produktionsdaten.

Ja 72,7%

teils/teils 19,0%
Nein . 8,3%

»Ein anderes Thema ist der Datenschutz. Wie viel Intelligenz darf man den
Objekten belassen, welche Daten sind aus Wettbewerbsgrinden schitzenswert,
welche braucht man spater, um z. B. Remote- Wartung durchfihren und
Zusatzdienste anbieten zu konnen. Und schlieBlich muss das Thema Haftung neu
uberdacht werden.«

i=acatech

DEUTSCHE AKADEMIE DER
TECHNIKWISSENSCHAFTEN

(Prof. Kagermann, acatech)

\

_—
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Innovationsnetzwerk »Produktionsarbeit der Zukunft«

wandiungstahigkeit Fl@Xible Ressourcen = Fraunhofer

Kundenindividuelle Produkte echtzeitfahigkeit e
Bessere Arbeit bemografischer oo STt NS
Wandel wissensarbeit Fabrik 40 Qualifikation S— —
cyber-physische-systeme Produktion im NDUSTRIE®.¢

Kundentakt Dezentrale Steuerungen

Kompensation S Ma rtph ONES Fihrung

Motivation SOCial Media pezentrale Daten
Generationsgerechte Arbeit Mobilgerate

Fraunhofer IAO-Studie ==
»Produktionsarbeit der Zukunft ___ :

- Industrie 4.0« ab sofort verfiigbar, SN o
siche www.iao.fraunhofer.de ;

Seite 17 ?‘/ FraunhOfer

IAO



Trends und Antworten

Trend: Antwort:

Die Markte werden Flexibilitat und
dynamischer Wandlungsfahigkeit

130 I I I I I
langfristiger Durchschnitt 1996-2011 (96,7)

120

Ressourcen

110
100 [
90

80

70

60

50 }

e ] o
89 90 91 92 93 94 95 96 97 98 99 00 01 02 03 04 05 06 07 08 09 10 11 12

*arithmetisches Mittel der Bewertung der gegenwartigen Lage und der erwarteten Entwicklung
1995 = 100

Quelle: ifo

\
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Demografie und Diversity
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Demografische Entwicklung
Die Weltbevolkerung wachst - die Deutschen werden weniger

Ater in Jahren

B Alterung der Gesellschaft

Geburtenrate in Deutschland von 1960 mit
2,6 auf heute 1,4 gesunken

2000 - 2050: Erwerbstatige -30 Prozent
Lebensqualitat bis ins hohe Alter
Gute geistige und korperliche Fitness

Diversity in Gesellschaft und Unternehmen

Generation Y mit klaren Vorstellungen einer
flexiblen und selbstbestimmten Arbeitsweise

Es entsteht eine hohe Diversity in den
Unternehmen: Junge und Alte, Frauen
und Manner, unterschiedliche
Kulturen, Religionen und
Lebensanschauungen.

\
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Die demografischen Entwicklungen sind unterschiedlich
Bevolkerungsentwicklung in ausgewahlten Landern bis 2060

in
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65 +
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300
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2060
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2060

United Nations World Population Prospects, the 2012 Revision — Medium Variant

© Fraunhofer IAO, IAT Universitat Stuttgart
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Demografischer Wandel: Die Unternehmen erleben die

Spitze des Eisbergs

Alterspyramide
2013

i
will |
- ]
&« ] 3
P R
> A
20 ..
“““““ . . - e

Frauen

%ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁ%ﬁﬁ
o
L
e

£k
T
2
.

wwwwwwwwwwwwwww

600 Tausend Tausend 600

Ein Arbeitskraftemangel droht
B Die Baby-Boomer gehen in Rente
® Der Nachwuchs wird knapp

® Lokal entstehen groBe Engpasse

Die Belegschaft wird alter

B Krankheitstage nehmen zu

B Leistungsunterschiede wachsen
B  Fruhverrentung wird schwieriger

Produktivitatssteigerung und
Humanisierung

® Fehlbeanspruchungen und Engpasse
vermeiden

B Belegschaft beschaftigungsfahig halten,
FrGhverrentung reduzieren

M Attraktiver Arbeitgeber sein
M Reserven mobilisieren und integrieren

Seite 22
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Aktuelle Anforderungen an produzierende Unternehmen

Wettbewerb Produktivitits- Leistungs- |
Preisverfall, Zeitdruck, Varianten ... steigerung fahigkeit
Demografischer Wandel
. “ e w
. é " - ‘
Gestaltung 22 e
T @ =
VVVVV alter(n)sgerechter = E .-E
,,,,,, - "0o
O Produktionssysteme OST
—>
Neue Technologien Innovationen Anpassungs- .
Industrie 4.0, Elektro-Mobilitat, ... fahigkeit

Seite 23
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Mit dem Alter verandert sich die Leistungsfahigkeit

Viele Fahigkeiten
entwickeln sich
erst mit dem Alter

Seite 24

= Unterschiede in der
% Lelstungsf?hlgkelt
< werden groBer
Y
S
3 Gesundheitsbedingte
= Einschrankungen
- . nehmen zu

Alter

=
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Mit dem Alter steigen die Krankheitstage

Durchschnittliche Arbeitsausfalltage pro Jahr und beschaftigtem Pflichtmitglied (Quelle: BKK)

30 28 —

25

20

15 . I

i Zunahme ca. 2 Tage pro Jahr und

- Beschaftigtem jeweils bei 5 Jahre
hoherem Altersdurchschnitt

0 BN BN BN

T

Alter 20-24 25-29 30-34 35-39 40-44 45-49 50-54 55-59 60-64

\

Seite 25 % FraunhOfer
IAO



Leistungsforderliche Arbeitsgestaltung im demografischen
Wandel - Produktivititssteigerung und Humanisierung

Wettbewerb Produktivitits- Leistungs- ¢
Preisverfall, Zeitdruck, Varianten ... steigerung fahigkeit

Demografischer Wandel

Fruhver-
Facharbeiter- rentung
mangel

Nachwuchs

Krankheits-

Alternde tage

Belegschaft

Gesundheit
Motivation
Flexibilitat

Leistungs-
gewandelte

Neue Technologien ] An ngs-
9 Innovationen €—— Pa_ssu .gs -
Industrie 4.0, Elektro-Mobilitat, ... fahigkeit

\
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Ganzheitliche Produktionssysteme

Bedeutung Beispiel: IAO-GPS
B Innovatives Organisations- und Prozess- und
; Arbeitsorganisation
FUhrungskonzept
B Schnelle Verbreitung in allen Branchen Visuelles SR>
. _ - _ M t & JIT-Logistik
B Betrachtliche Produktivitatssteigerungen SRS
CON Mensch im @
] .
' ! )
Konzepte .
_ - Mittelpunkt H
B Lean-Management mit System e QR
_ . Professionelle @ | »” Robuste
®  Konzentration auf Wertschépfung Aibafterautian o Prozesse
.. Kontinuierliche
® Minimierung von Muda (Verschwendung) Verbesserung
M Streben nach Perfektion
© Fraunhofer IAO, IAT Universitat Stuttgart Seite 27 % Fraunhofer
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Potenziale Ganzheitlicher Produktionssysteme nutzen

Ganzheitliches
Produktionssystem

Aktueller Fokus

mmmm  hoch
ausbaufahig

sozial
Zusammenarbeit
geistig

Lebenslanges Lernen
psychisch

Stressvermeidung

korperlich

Ergonomie

Teufelskreis Fehlbeanspruchung verhindern
Intelligente Produktivitatssteigerung

\
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Potenziale Ganzheitlicher Produktionssysteme nutzen
Beispiel: Toyota schutzt alle Ressourcen, auch die Menschen

Mura (Unausgeglichenheit)

® GrofBe Lose

B Ungeeignete Fertigungssteuerung

B Schlecht aufeinander abgestimmte Kapazitaten

Muri (Uberlastung)
B Personelle Uberbeanspruchung
B Verschlei3 von Maschinen und Anlagen

Muda
Verschwendung

Respekt vor dem Menschen
B Der Mensch steht im Mittelpunkt

B Erist die wertvollste Ressource im
Unternehmen

B Sicherheit

Mura

Unausge-
glichenheit

Die drei »Ms« von Toyota

\
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Schnelle, intelligente Produktivitatssteigerung

V

g

Beispiel: U-Linie

T

o

A
W,

MaBnahmen
m Einrichtung von U-Linien

m Trennung von Wertschépfung und
Logistik

m Rusten / 5-S

Mengen- und Zeitdruck durch Abbau
von Verschwendung reduzieren

&

Freie Kapazitaten fir Gesundheits-
mafBnahmen schaffen

Wertschopfung
Verschwendung

m FUhrung starken
m KVP-Aktivitaten durchfihren

»Low-hanging Fruits« gesunder
Arbeitsgestaltung ernten

m Ergonomie (Arbeitsbedingungen)
= Mura (Unausgeglichenheit)

= Muri (Uberlastung)

Seite 30
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Potenziale in der Montage bei passendem Montage-
system und passender Materialbereitstellung

Projektbeispiele Fraunhofer IAO

Ausgangssituation

Unternehmen A ol
Medizintechnik

Unternehmen B e
Antriebstechnik e
Unternehmen C gt
Drucktechnik b)Y b Loy

Unternehmen D LG ey
Steuerungstechnik

Unternehmen E
Elektronische Systeme

mfnine

Behalterweise
Kommis-
sionierung
LosgroBe n

“@03 ]

Optimiert

=)

sl bd

Reduzierung
Montagezeit

25%

50%

80%

Behalter im 500/0

Regal

25%

Seite 31
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Ergonomische Arbeitssystemgestaltung

MaBnahmen

B Bewegungsgerechte Flachengestaltung

B Anpassbare Arbeitshohen, Wirkraume
und Sichtbedingungen

® Manipulatoren fur Heben, Tragen und
Schieben schwerer Teile

B Umgebungsfaktoren Larm und Licht

Korperlichen Verschlei3 minimieren

B Degeneration des Muskel-
Skelettsystems entgegenwirken

B Gefahrdungen beseitigen, Risiken
minimieren

Fahigkeitserwerb beglinstigen

B Geschicklichkeit fordern

Voraussetzung fiir Rotation schaffen
B Moglichst freizligiger Personaleinsatz

B Vertraglichkeitsbedingungen
optimieren

Leistungsgewandelte integrieren
M Belastungsspitzen reduzieren

B Adaptive Unterstutzungssysteme

Seite 32
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Beispiel: M3 ZF Friedrichshafen - Situation vorher
Busgetriebemontage: Gestaltungschwerpunkte ergaben sich
aus der Ist-Situation in 2007

Koérperhaltung, sicherer Stand
, -
oy

Korperhaltung, Krafteinleitung beim Heben
h | JL“ 3 ..E | !

Zusatzlich im Fokus: Stress als psychische Belastung durch Arbeitsorganisation (z.B. kurze Takte)

\
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Beispiel: M3 ZF Friedrichshafen — Situation nachher
Busgetriebemontage: Ergonomisch, sicher, effizient

pr—— = & 113 A
- ) " o ' _‘ %

\
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Beispiel: M3 ZF Friedrichshafen

Job Rotation am getakteten Montageband

Bandmontage am bewegten Objekt, Taktzeit 1 Minute

. yfm

—#

Vormontage
am ruhenden jr——)
Objekt

.

Kommis-
sionieren

N\

\ Qualitatsprufung

e |

Ltgistik . /
i

1% verschiedene Tatigkeiten (Beispiel)

Job Rotation Uber anforderungs-

Entkopplung von Takt und personl. Zyklus

—

. Zykluszeit 2 Minuten ohne Rotation
. Arbeitsumfang 20 Minuten mit Rotation Uber

anforderungsverschiedene
Tatigkeiten (Logistik, Vormontage,
Bandmontage)

Arbeitsumfang 44 Minuten mit Rotation Uber
anforderungsverschiedene

Tatigkeiten (Logistik, Kommissionieren,
Vormontage, Bandmontage, Prifen)

Seite 35
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Demografie-orientierte Arbeitsgestaltung

MaBnahmen

Anforderungsvielfalt durch Job
Rotation

Uber- und Unterforderung vermeiden

B Systematische Qualifizierung

B Arbeitskarriere im Job Floor durch

arbeitssystemubergreifenden
Personaleinsatz (Job Enrichment)

Partizipation

B Beeinflussbarkeit von Vorgehen und
Losungen

B Teilnahme an KVP

Sinnhafte Arbeitsinhalte
M Baugruppenorientierung (Loop)
® Ruckmeldefahige Qualitatsprozesse

Beschaftigungsfahigkeit sichern

B Permanente einseitige
Arbeitsbelastung vermeiden

B Integration von Leistungsgewandelten
in die produktiven Systeme

Seite 36
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Projektbeispiel: Altersgerechte Optimierung bestehender
Arbeitsplatze Dokumentation als Cardboard

B Einsehbarkeit und Beleuchtung
verbessern

B Anzeigen und Notaus nach unten
verlegen (wegen Gleitsichtbrille)

B Zeitweises Sitzen ermodglichen (durch
Rotation)

B Kurze Laufwege einfligen (ein leichtes
Teil Uber den Gang holen)

B Auflésung der statischen Haltung
(unglnstige Anordnung einzelner Teile)

Kein Produktivitatsverlust
(Ausgleich durch Optimierungen)

B Handling der Leerbehalter weiter
verbessert

B Greifwege noch einmal verkurzt

\

_—
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»Cardboard Engineering« zur Arbeitssystemgestaltung

~ B Methode zur Arbeitsplatz- und

-ablaufgestaltung
(z. B. Flussprinzip, Rotation)

Verbindet ergonomische Arbeits-
platzgestaltung mit Optimierung
der Laufwege

Partizipativer Ansatz von
Engineering,
Produktionsmitarbeitern und
Betriebsmittelbau

Allgemeinverstandliches
Vorgehen

Bindelt Erfahrungswissen und
erhoht Akzeptanz flr das
Gestaltungsergebnis

© Fraunhofer IAO, IAT Universitat Stuttgart
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Mitarbeiter getragener KVP flir jeden Beschaftigten

Projekte

Experten-KVP

Mitarbeiter-KVP

MaBnahmen

B Beschaftigte I6sen die taglichen
Probleme in ihrem Arbeitsbereich

® Mitarbeiter regen an, planen und
realisieren

B Maoglichst taglich, wenige Stunden
pro Monat

® FUhrung fordert, fordert
und unterstutzt

Kontinuierliche Verbesserung

B Produktivitatssteigerung und
Problemlosung

B Verbesserung der Arbeitsbedingungen
und Verringerung von Stérungen

Veranderungskultur
B Training der Veranderungsfahigkeit
B GewoOhnung an Neuerungen

Lebenslanges Lernen
® Herausfordernde Aufgaben

M Personliche Weiterentwicklung und
Erhalt der Beschaftigungsfahigkeit

Partizipation
B Mitsprache und Handlungsspielraum
B Zusammenarbeit
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Fachkompetenz ist und bleibt am wichtigsten
Zu wenig Weiterbildung fir Automobil-Ingenieure

Mehr als ein Drittel der GeschaftsfUhrer und Personalverantwortlichen
gesteht ein, dass technische Fach- und Fuhrungskrafte zu wenig
Weiterbildung erhalten.

Auf welche Bereiche wird sich der demografische Wandel in den kommenden
10 Jahren lhrer Meinung nach negativ auswirken? (Mehrfachnennungen méglich)

e et o | Y
Nachwuchsingenieuren

Auf das Know-how, durch den Verlust von
Ingenieuren, die in Rente gehen

79,5
‘ in [%]

Auf das Halten von Senior-Ingenieuren

Auf die Qualifikation der bereits
eingestellten Ingenieure

0 20 40 60 80 100

Mit Weiterbildung dem demografischen Wandel begegnen!

Quelle: VDI 2012 (VDI-educating Il, 2010)
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Lebenslanges Lernen als Entwicklungschance begreifen

Unternehmensleitung

Verankert LLL strategisch, schafft

Projekt Rahmen fur Lernkultur und Lernen
»langer leben. langer

arbeiten. langer lernen.«

rNe
VC% Als Lern- und Innovations-
— umfeld begreifen,
Lerngelegenheiten
06.“”1‘

ausbauen und produktiv/
innovativ nutzen,

Produktions- Lernprozesse verankern

system

Fuhrungskraft Mitarbeiter als
als Lerncoach Lern»unternehmer«

Motivieren, anleiten, Feedback geben,
Lerngelegenheiten in der taglichen
Umgebung kennen und gewahren

Aufbau eigenstandiger Lern-
motivation und -strategien und
Umsetzung im Alltag

\
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Industriearbeitskreis »Gesunde Produktionssysteme«
Leistungsforderliche Arbeitsgestaltung im demografischen

Wandel - Auftaktworkshop am 15.10.2013

Mogliche Themen:

B Gesundheit ins Produktionssystem aufnehmen
W Softfacts gestalten

B Engpassmanagement

B Vorgehen bei der EinfUhrung

Experten des Fraunhofer IAO bundein 3
Kompetenzbereiche:

B Ganzheitliche Produktionssysteme

M Strategisches Gesundheitsmanagement
B Demografische Robustheit

Gesucht werden ca. 8 produzierende Unter-
nehmen, die ihr Produktionssystem weiter-
entwickeln wollen, um es auf den demo-
grafischen Wandel vorzubereiten.

|
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ARBEITSKREIS
nGesunde Produktionssysteme«

Leistungsforderliche Arbeitsgestaltung
im demografischen Wandel
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Trends und Antworten

Trend: Antwort:

Die Belegschaften Die Vielfalt

werden alter und unterstiutzen

diverser Alternsgerechte
Arbeitswelt

Altersstruktur in einem Dreischichtbereich
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Fazit

Ergonomische Arbeitsplatze alleine reichen nicht aus,
um in Zukunft produktiv und alternsgerecht zu arbeiten.

B Es bedarf flexibler Mitarbeiter, Technologien und J\'J\]\\l

angepasster Instrumente, um die Flexibilitat zu realisieren
B Die Produktionssysteme mussen wandlungsfahig sein

B Neue Techniken und Technologien mussen proaktiv genutzt
werden, um den Standortvorteil in Deutschland zu sichern

. ) . 2N )
B Alternsgerechte Arbeitssysteme mussen ergonomisch und ,’ ;%;}/,f’ %ﬁ/
lernférderlich sein und der Leistungsspreizung im Alter T,aqﬂ[f____b/_:%’_f_‘_
gerecht werden DA D B

Zur Standortsicherung braucht Deutschland weiterhin eine
fuhrende Position bei Produktivitat und Flexibilitat!
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Die Zukunft is halt a nimmer des was amal war.

Karl Valentin,
1882 - 1948,
bayerischer Komiker
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Im Auftrag der Zukunft.

N\

eeeeeee



