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iNLEIDiNG

(or..l" M" Dirken)



I AA}ILEIDING TOT DE STUDIE

Dit is een voorlopig rapport over een oriënterende studie van taken
van bedieningspersoneel in de procesindustrie. De studie wordt ver-
richt door de onderzoeksgroep rautornatiseringr van het NIPG-TNO
en bestaat uit een organisatie-adviseur, een psycholoog, twee socio-
logen, een sociaal-psycholoog en een arts. De groep richt zich op de

wederzijdse aanpassing van werk en werker en tracht rneetrnethoden
en vuistregels te ontwikkelen, die kunnen bijdragen tot een beleid,
waardoor de aanpassingsproblernen van de arbeidende rnens gernini-
seerd. worden. Bij dit vooronderzoek wordt geprobeerd een voorlopige
beschrijvingsrnethode te vinden van bedieningspersoneel in de proces-
industrie, teneinde betere kriteria te verschaffen over aanpassing,
selektie, opleiding, plaatsing en ergonornische en organisatorische
verbetering van de produktietaken. De in de voorstudie te ontwerpen
beschrijvingsrrethode dient in verdergaand onderzoek te worden ge-
toetst en aangepast.

De aanleidingen tot deze voorstudie waren de volgende.

1) Het rneten van licharnelijke en geestelijke kapaciteiten bij perso-
neelsselektie en beoordeling heeft slechts zin als rrlen weet welke
specifieke kapaciteiten dienen te worden ingezet voor bepaalde

werktaken. Voor zover het spierarbeid betreft zijn de licharnel:ljke
arbeidsverrrDgens te rneten ( zie b. v. Bonjer, 1965) en is de in-
tensiteit van de spierarbeid tijdens het werk vast te stellen (zie l^,.v.

Van der Sluijs en Dirken, 1970). De algernene tendens in de arbeid
is een afnarne van spierarbeid en een toenarne van - wat rnen dari

gernakshalve over één karn scherend - geestelijke arbeid noernt.
Die geestelijke arbeid kan een onnoerrelijk aantal verschillende
inhouden hebben. Vaak worden in dit verband genoernd: beslissen,
bewaken, besturen, berekenen, overzien, voorspellen, schatten
en d.ergelijke. De genoernde werkzaarnheden zijn rnoeilijk orn te
zetten in psychologisch bekende en rneetbare kapaciteiten. Toch is
het nodig orn een goed inzicht te hebben in de rnenselijke inzet bij
een specifieke taak. Aller1ei praktische vragen bij het personeels-
beleid, bij het ontwerpen en organiseren van taken, zoalsirr Welke
vaardigheden en kennis en eigenschappen dient hij in te zetten/bij
voorbaat te hebben/aan te Ierentr, worden vooraÍgegaan door
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vragen in de trant van:trHoe wordt de taak in de praktijk verricht;
welke licharnelijke en geestelijke (?) inspanning vergt het.rrEr is

dus a1s eerste voorwaarde voor beleid ten aanzien van werktaken
een beschrijvingsrnethode nodig en dit juist voor niet-voornarnelijls
Iicharnelijke arbeid" Bedieningspersoneel in de proce sindustrie

wordt gekenrrerkt door werktaken die besturen, bewaken en over-
zien vergen. Het gaat hier dus orn arbeid die typerend is voor de

rnin of rneer geautornatiseerde industrie (autornatisering, bepaald

naar d.e aanwezigheid van rrreet- en regelapparatuur) en dus orn de

arbeid die na de autornatisering overblijft aan de rnens. Is die

arbeid eenduidig en adekwaat in kaart te brengen ?

In de procesindustrie zal de verschuiving van licharnelijke naar

geestelijke arbeid waarschijnlijk sneller plaatsvinden dan in ande-

re takken van industrie.
Gerealiseerd dient te worden dat in de procesindustrie rnen duide*

lijk in een overgangsfase zit, waarin beide vortrlen van arbeid

- overwegend energetisch en overwegend geestelijk - beide voor-
kornen, alsrnede a1le kornbinaties.

De procesindustrie herbergt een aantal risikors voor de gezond-

heid. De darnpen, gassen, lawaai, stoÍ, radioaktiviteit en explo-

siegevaar dienen steeds in de aandacht te blijven. De sociale ont-

regeling door kontinudienst, de rnonotonie en vereenzarning, de

onbekendheid rnet het doel en de aard van het eigen werk, behoren

eveneens tot de te verrnijden rnogelijkheden. Ook dit vergt een

steviger greep op de taakontwerpen en dus een duidelijker taak-

be s chrijving.

De procesindustrie groeit bijzonder sne1. Ofschoon het een rneer

kapitaals- dan arbeidsintensieve tak is, neernt naar aIle waar-
schijnlijkheid door deze snelle groei het aantal benodigde bedie-
ningslieden in de nabije toekornst sterk toe. De onzekerheid

orntrent opleiding en vaardigheden is groot, evenals die orntren.t

het taakontwerp. De inbreng van rnenskundige kennis behoort in.-

tensiever te worden, terneer daar de chernisch -fysische en

regeltechnische rnogelijkheden snel toenernen" Steeds opnieuw

kornt de vraag naar voren wat aan het technische systeern en wat

aan rrlenselijke ingreep rnoet worden overgelaten. De problernaÈieli

van de rinterfacet, narnelijk de presentatie van de inÍorrnatie en

3)
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de wijze vart regelenr wordt steeds groter. De ergonornische
kennis is verder dan wat aan rnoderne linterface hardwaret op de

rnarkt kornt en die is weer verder dan wat nog traditioneel nu

wordt geihstalleerd in rneetkarrlers. Een duidelijker taakbeschrij-
ving van huidige taken kan rneer zekerheid geven ten aanzien van
het ontwerpen van het rrrens-autornaat systeern.

De drie genoernde aanleidingen: onbekendheid rnet werkelijk taak-
eisen, aanpassingsrisikors en ergonornisch ontwerpen worden aI
sinds lange tijd genoernd in de literatuur.
In 196I publiceren Kitchin en Graharn van de I. C. I. een toegepaste
beschrijvingsrnethode van operatortaken. Na enige pogingen laten zij
de nadruk vallen op de'rbeslissingslastrr die zij rnet 5 kriteria, op

een vrij willekeurige wijze, kwantificeren:
l) aantal werkelijk gebruikte inforrnatiepunten rninus één punt

Zl kornplexiteit van de beslissing geschat, van 0 - 4 punten

3) aantal paren van onderling afhankelijke inforrnatiepunten
4l aantal te onthouden gegevens

5) duur van afwachten van juistheid van besluit; van 0 - 2 punten.

Het aantal besluiten per wachtdienst leidt tot een schaal van I - 5

welke een verrnenigvuldigingsfaktor vorrnt voor de totale beslissings-
last. De algernene konklusie is echter dat de waarde van een operatcr'
rrleer aÍhangt van zijn- sporadisch benodigde, irnprovisatietalent en

,lat die beslissingslast een onvolkornen kriteriurn is. De analyse van
taken bij vliegtuigbesturing, die enige gelijkenis rnet die van operators
heeft, werd vooral bij de Arnerikaanse luchtrnacht ter hand genorrretl.
Berliner publiceerde ín 1964 een lijst van 50 verschillende rnentale
aktiviteiten, die in 7 hoofdklassen kunnen worden onderverdeeld en

die door observatie tot een analyse van rnentale taken leiden
1) zoeken en ontvangen van inforrnatie (observeren, aflezen, over-

zien e. d. )

identificeren van objecten, handelingen, gebeurtenissen, plaatsen
het bewerken van inforrnatie (rekenen, interpoleren, e. d. )

beslissen en probleern oplossen (analyseren, kiezen, schatten,
plannen)

kornrnuniceren (vragen, doorgeven, instrueren, e. d. )

eenvoudige handelingen verrichten (drukken, instellen, afsluiten)
ingewikkeld en/of kontinu handelen (synchroniseren, tracking, e. d.. ).

z)

3)

4l

5)

6)

7)
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Rabideau benadrukt erbij dat er rneel ter plaatse dan in laboratoriurn-
situaties rnoet worden geobserveerd en gerneten. In 1967 kornen

Christensen en Mi11s nog tot dezelfde verzuchting. Zij pasten het

systeern van Berliner toe op 9 operatortaken en bevon<len een redelijke
overeensternrning in de observaties, maar kwarnen tot de veronderstel-
ling dat bij de beschrijving de beslissingslast rnakkelijk kan worden

onderschat en rrren rnet beschrijvingsrnethodiek in ZO jaar weinig was

gevo rde rd.
StriZenec publiceerde in 1967 en het daaropvolgende jaar een theore-
tische uiteenzetting en een laboratoriurnstudie. Hieruit blijkt dat noch

de psychologie van het denken, noch de toegepaste inforrnatietheorie
gerede oplossingen bieden voor het probleerrr van die rnentale taak-
beschrijving" Deze auteur spreekt ook van het rrnodelr van het proces
en de handelingen, dat in het hoofd van de operator groeit en op grond.

waarvan signalen en ingrepen rnet subjektieve waarschijnlijkheden
worden behandeld. De laboratoriurnrnetingen blijken echter nauwe-

lijks of geen verband te houden rnet de aard en kwaliteit van de taak-
uitoefening van ope rator s "

In een publikatie van 1967 vat Fleishrnan nog eens sarrren hoe de voor-
aanstaande onderzoekers op dit gebied een algernene klassificatie rran

taakhandelingen en rnentale akties nodig vinden. Hij veronderstelt
dat het aantal kategorieën niet gering rnag zijn" Een van de rnoeilijk-
heden is dat de aard van zowel de verrnogens, a1s de handelingen

verandert naarrnate de ervaring rnet een bepaalde taak toeneernt.

In ons land publiceert Verschoor in 1967 een onderzoek, dat een be-

langrijk onderdeel vorrnt van een COP-publikatie een jaar later. Een

tiental operatorstaken werden uiteindelijk op 6 di.rnensies gerang-
ordend, waarbij deels de onderscheidingen van Crossrnan werden ge-

volgd orrr een taak naar uitgebreidheid, intensiteit en ingewikkeldheid
te beoordelen.

1) het aantal gebruikte inforrnatiepunten
Z) het aantal sarrenhangen van de inforrnatiepunten
3) het totaal aantal handelingen

4) het aantal handelingen aan het paneel

5) het niveau van de opleiding
6) het prettig/onprettig vinden van de taak

Deze beschrijvingsrnethode wordt dan tenslotte alleen gebruikt voor
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een rangordening van tien verschillende taken, nadat het zestal dirnerr-
sies aanvankelijk rnet een ingewikkelde puntenwaardering was gehan-

tee rd.
Een daaropvolgende faktoranalyse over 2l variabelen leidde niet tot
een inzichtelijke struktuur. De algernene konklusie is dan ook dat de

taken van operators te divers zijn orn rnet dit systeern beschreven te

worden. In de publikatie van de Cornrnissie Opvoering Produktiviteit
van 1f 68, waarin de gegevens van Verschoor zijn verwerkt, staan

nog enkele andere verrneldenswaarde gegevens" Er worden drie
graden van autornatisering onderscheiden; die van afsluiters en hand-
regeling; die van regeling: die van een centrale rneetkarner. De af-
stand tot het produkt neernt rnet elke graad toe. De derde fase, waarin
rustig wachten en incidenteel regelen de taak kenrnerken, kornt in
Nederland nog weinig voor"
Op grond van de gegevens werd verder onder rneer verondersteld:
- apparatuurkennis is voor operators belangrijker dan chernische

en fysische kennis,

- de waarde van een operator hangt rneer af van het adekwate, sp,ora-

dische ingrijpen in het proces, dan van het regelrnatig kontroleren
en rapporteren,

- werkbevrediging schijnt enigszins af te hangen van het overzich.t
over en de integratie van de taakonderdelen,

- de eigenlijke taakeisen zijn onbekend en de opleiding is daardoor
weinig adekwaat"

Het ziet ernaar uit dat deze veronderstellingen nu nog steeds een

goede kans rnaken op te gaan; het is dus het bevreerndende feit dat een

groeiende kategorie van i.ndustrieel personeel, werkzaarn aan een vèn

de belangrijkste en snelst groeiende industrietakken, arbeid verricht
dat grotendeels onbekend is en drrs naar opleiding en selektie in de

lucht hangt.

Het kan niet anders o{ enkele blinde vlekken in dit perscneelbeleid
leiden tot het optreden rran velerlei aanpassingsstoornissen" Vaak

zullen de inforrnele opvang, de rnenselijke elasticiteit en het irnpro-
visatieverrrrogen oplossingen leveren, ïTEar deze zullen van werkplek
tot werkplek verschillen en niet duidelijk en uniforrn genoeg zijn orn

er een beleid op af te sternrnen, Dit wringt terneer orndat dan evenrnin

een vast uitgangspunt voorhanden is orn het technologisch ontwerp var.r
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de werksituatie te verbeteren"
In het tijdschrift Chernical Engineering verscheen een jaar geleden
een artikel van Matley waarin gesteld werd dat in de procesindustr.ie
steeds grotere kornplexen aaneen worden gekoppeld, de regeltechniek
rrleer wordt uitgebuit" de rneetkarners groter, rnaar de werktaken
eenzarner worden" Fabrieken schijnen Z of 3 jaar achtereen te rnoeten
draaien orn een goed rendernent te hebben en onderhoud en reparatie
zullen dus worden teruggedrongen, vaak tot één week per 3 jaar, waar
dan specialisten van een andere firrna verrichten, wat nu kontinu door
uitgebreide interne diensten wordt gedaan. Het is duidelijk dat er een

sterke technologische ontwikkeling hier gaande is, rnet vele organi.-
satorische konsekwenties, zonder dat een duidelijke terugkoppeling
van inforrnatie over de rnenselijke aspekten kan optreden. Over deze

ontwikkelingen en andere veldfaktoren zal het volgende hoofdstukje
gaan.

Rest ons nog een illustratie uit een officië1e funktieornschrijving van
een type van operator:rl

rrControleert en regelt vanuit een centrale regelkarner doorgaa:ns
als eerste rnan, door rniddel varr zeer uitgebreide rneet- en reg,e1-
apparatuur, de werking van een aantal gekoppelde zeer inge-
wikkelde processen voor onderling verschillende chernische en
fysische bewerkingen, waarbij een zeer groot aantal - in sarnen-
stelling en kwaliteit verschillende - processtoffen aan be- of ver-
werking alsook aan terugvoer onderhevig zijn.rr

Het voorgaande is een redelijk en concies gestelde orrrschrijving <lie

toch echter weinig weerspiegelt van het dagelijkse handelen, van het
aantal ingrepen, d.e zwaarte van het werk, 'de eisen die rnen aan d"it

type bedieningsvaklieden rnoet stellen enzovoorts. Heel anders is het
als een even korte ornschrijving van de taak van een rnachinebankwer-
ker wordt gegeven. De aard van de apparatuurkennis, de eisen aan

ruirntelijk inzicht en precisie, de hoeveelheid stuks produkten en der-
gelijke zouden duidelijker bepaald kunnen worden.
Men zou een parallel kunnen trekken tussen de vorrnbepaaldheid van
het produkt en die van de taak, In de procesindustrie rnet een vorrrre-
loze produktstroorn zijn niet op een éénduidige en spaarzarr,e rnanier
rnenselijke taken aan te passen. Een speciaal aspekt daaraan is het
onvoorspelbare van de benodigde rnenselijke ingreep, onvoorspelbaar
zowel naar aard als naar ti.jdstip. De produktiestroorn kan als het
ware overal en op e1k rnornent een dijk doorbreken" Bij doorbraak is
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er een piekbelasting of een duurbelasting (afhankelijk van de grootte

van de doorbraak); het aantal personen en het niveau van hun vaardig-
heid dient vooral op die piekbelasting te zijn afgesteld. Dit geschiedt
uiteraard op basis van een soort kansberekening: de bezetting van de

dijkwacht wordt niet afgesternd op de grootste dijkdoorbraak die tege-
lijkertijd op vele plaatsen optreedt, wel op een imaginair gerniddelde

storing. Het gevolg is dat een groot deel van de taak, van de kennis,
van de oplettendheid wordt onderbelast.
Menskundig gezien is dit een vreernde eis aan het gedrag. Een ge-

chargeerd gezegde in dit verband is: 'Waar vind je rrrensen die voor
95To var. de tijd chirnpansee zíjn en voor 5% van de tijd professor?
Er is een vaak rniskende en toch tegelijkertijd onloochenbare behoefte,

van rrlensen orn direkt het gevolg van hun handelen te kunnen waar-
nerrren en beoordelen"

In de procesindustrie onttrekt het produkt zich rneestal aan deze kon-

trole, de kennis over het produkt is rneestal indirekt en abstrakt.
Verder de behoefte orn regelrnatig tot kontinu inÍorrnatie te ontvangen

over de eigen situatie, bij teveel inforrnatie kan stress ontstaan, bij
het tegenovergestelde een prikkelarrnoede. In de procesindustrie z,al,

afhankelijk van de frekwentie en variatie van ingrepen, storingen en-

handregelingen, een prikkelarrnoede aanwezig kunnen zíjn.
De onevenwichtige taakvulling in de tijd, de onderbelasting van rrlen,-

selijke kapaciteiten, de desoriëntatie ten aanzien van eigen handelen

en het produkt, a1 deze en rnogelijk nog andere faktoren kunnen leiden
tot een taakonzekerheid, die rnen zowel terug zou kunnen vinden in ce

arbeidsbeleving a1s in het organisatorische ontwerp en het techniscl:e
ontwerp van het rnens-rnachine raakvlak.
De onbekendheid rnet de taak, te herleiden op de geringe geschiktheid
van deze arbeid voor de rnens in het algerneen, leidt dan tot te weinig
terugkoppeling naar de taakontwerpers, zodat het risiko van extra
onge s chiktheid optreedt !
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ENKELE ACHTE RGRONDGEGEVENS

De Nederlandse chernische industrie bereikte in 1968 een orrlzet van
rond ?j rniljard gulden en had hierrnee een aandeel van II procent
van de totale industriëIe produktie, waar dit in 1950 nog slechts
7 procent was. In ornzet en export is de chernie de snelst groeiende
industrietak" Naar personeelsbestand rnaakt de chernie slechts
7 procent van de industrie uit en 2 tot 3 procent van de totale beroeps-
bevolking van rond de 5 rniljoen personen; ook hierin echter een rela-
tief sterke groei; de toenarne in produktie per werknerrler is eveneens

frappant.
Is het nationale belang hierrnede geillustreerd, het is niet een geheel
juiste weergave van de dynarniek van de procesindustrie" Sornrnige

onderdelen van de chernie kunnen niet oÍ nauwelijks tot procesbewer-
king worden gerekend, vele andere klassen van industrie en arnbacht
kennen eveneens een stroornrnatige produktie: rubber, rnetallurgie,
en dergelijke. Vele werksituaties erbuiten, zoals energievoorziening
en klirnaatkonditionering in de tuinbouw, autornatisch transport en

verlading behoren ook tot het type van taken dat wij speciaal beoge:n.

Helaas stonden ons geen gegevens ter beschikking orntrent de groei
in de ornzet van rneet- en regelapparatuur in Nederland" Deze infor-
rnatie zou een betere indikatie zijn geweest van het aantal situaties,
waar de rnens vooral bewakend bijsturend en op aÍstand bedienend
optreedt. Het is de nieuwe, snel groeiende sektor van de arbeid die

tussen de handarbeid en adrninistratieve arbeid aan het opkornenis,
zij het nog in een enorrne diversiteit van arbeidsvorrnen. Een han-
teerbaar onderscheid binnen die diversiteit is bijvoorbeeld die naar
produkt:
1) gas en/of vloeistoÍ;
Z') vaste stof en slurry;
3) transport.
Een sorns gradueel geldend onderscheid is verder het ladingsgewijs
(batch) versus het stroornrnatig produceren.
In de chernische industrie, orn weer het Ieeuwendeel van de proces-
industrie a1s illustratie te nernen, is er sprake van een tendens tot
ekonornische verdieping en verbreding tegelijkertijd; verdieping in
de zin dat vanuit één bedrijf de gehele lijn vanaÍ grondstoffen via half-
fabrikaten tot eindprodukt in handen .;lordt gehouden; verbreding in
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de zin dat de verscheidenheid in halÍfabrikaten en vooral eindprodukten

toeneernt. Een van de achtergronden is de scherpe konkurrentie op de

wereldrnarkt zodat a1le energie en stoffen op korte afstand dienen te
worden gebruikt. Een steeds groter wordend net van proceskringen
waar afvalstoffen van de ene kring tot grondstof van een andere dienen,

waardoor ekonornischer energie- en produktbalansen ontstaan. Dit
leidt tegelijkertijd tot een intensief sarrrengroeien van ondernerningen.

In de cherniebijlage van het Algerneen Handelsblad en Nieuwe Rotter-
darnse Courant van 28 oktober 1969 wordt het netwerk van de Nede:r-

landse chernie uitgetekend; het aantal ekonornische bindingen is sinds-
dien weer duidelijk toegenorrren, alles schijnt aan alles gekoppeld.

Deze voorgaande gegevens zijn van belang voor het baseren van de

verwachting dat de groei van geautornatiseerde werksituaties za| door-
zetterL en waarschijnlijk rnet een sne1le acceleratie. Deze groei zal
zowel het aantal werksituaties betreffen als de graad van autornati-
sering. Deze graad van autorrratisering is in feite het kerntherna van

onderzoek als rnen een beschrijvingsrnethode wil bereiken voor het

rnenselijk werken in geautornatiseerde situaties. Het gaat er dan orr-

deze werksituaties te kunnen plaatsen op een of verscheidene schalen.

Elk van die schalen zou een indelingsprincipe rnoeten zijn en elke

indeling erop een andere sarrEnstelling van de taakinhoud die !fi/eer

invloed heeft op het personeelbeleid en opleiding .

Er bestaan verschillende van dat soort schalen rnet graden van auto-
rnati se ring.
In 1957 publiceren George en Paul Arnber een artikel:rr A yardstick
for autornation'r, waarin elf graden worden onderscheiden. A1s voor-
beeld daarvan enkele.
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graad'
van auto-
rnatÍe

welke rnenselijke
handeling door de
rnachine wordt
ve r richt

kenrnerken van
deze graad

voorbeelden van
rnechanisrnen

0 geen; vervangt geen
rnenselijke ene rgie
of be stut''ingsfunktie

alle handgereed-
schap; geeft voor-
delen rnaar ver-
vangt geen rrlense-
lijke funktie

rnes, harner, tiang
pijl en boogr blik-
openere blok en
takel

I energie voor de fun-
darnentele rnachina-
le handelingen

gebruik van rnecha-
nische krachtbron,
rrlaar voeding en
be sturing van fira-
chine aan de rnens

betonrnolen, elek-
trische boortol,
pneurnatische ha-
lTle r

3 sturen van rrra-
chine

eerste autornaat;
rnet ropen loopt

bottelrnachine s,
s chroevenrnachine

7 leren door ervaring leert van fouten en
probeert verschil-
lende aanpakwijzen

gediktee rde
s chrijfrnachine

10 dorninantie rnachines geven op-
drachten aan bedie-
ners en ontwerpers

diktatuur van
rnachine s

Het is duidelijk dat de huidige industrie volgens deze rnaatlat zich nog

in de nederige graden bevindt; verder dat hier sprake is van een

kontinuurn dat van rnechanisatie in autornatie overloopt"
Een soortgelijke indeling verscheen in 1!55, en verfijnd in 1958, van
de hand van Bright" Deze auteur onderscheidt 17 graden, die wedercrn
tot 4 grotere fasen worden teruggebracht"
In de eerste fase wordt het rnechanisrne volledig rnet de hand gestuu.rd,

in de volgende wordt het sturen voor een deel overgenornen door een

rnechanisch prograrrrrrra; in de daaropvolgende fase rneet de rnachine

zijn eigen prestatie zodat de bediener op grond van deze inforrnatie
kan bijsturen, in de hoogste fase is er sprake van bijsturen door de

rnachine op grond van eigen prestatie op het rnornent en/of van vïoeger.
Interessant is de tabel van Bright waarin deze fasen worden bekeken

naar de eisen die aan het bedieningspersoneel worden gesteld.



-!2-

Enkele gegevens daarvan

graad van autornatie
sturing:

t-4
hand

5-8
rne cha-
nis ch

9 - 11
signaal

TZ-T7
eigen
handeling

licharnelijke inspanning

gee stelijke inspanning

handigheid

opleiding
ervaring
invloed op produktie

+-
+

+

+

+

+

+-

+

t-o

-o
+-
-o
+-
+-
-o

-o
o

+-
-o

o

waarbij3 t = toenarnet - l afnarne, -o = afnarne tot nulpunt

OÍschoon deze gegevens rnogelijke ontwikkelingen aangeven, is de

tabel in hoge rnate spekulatief. Het ziet er bijvoorbeeld naar uit dat,

naar rechts gaande in de tabel, er sprale is van een toenernende afstand

tot het produkt en dat extreern rechts niet rneer een operator rrraar:

wel een technisch of ekonornisch direkteur dient te worden gezien en

deze zal naar ervaring, inspanning en dergelijke, hoog worden ge-
klas see rd.
In de klassifikatie van de Arnberrs is nog nneer opvallend dan bij die

van Bright dat het een schaal is van autornatisering die veel rrreer

van toepassing is op de rnachines dan op de rnens. Als getypeerd
wordt welke fakulteit door de rnachine van de rnens wordt overgenorrren

is daarbij nog niet gegeven welke kapaciteiten door de rnens in zijn
relatie rnet dat rnechanisrne dienen te worden gebruikt. 'We kornen

hier tot een belangrijke paradox. 'Wat rnenskundig interessant is, is
datgene, wat bij autornatisering niet geautornatiseerd is. Het gaat

ons orn de rnenselijke taken, die overblijven.
Men zou a1s algerneen therna van de ontwikkeling van autornaten kun-
nen stellen dat het orn een zich verplaatsende verdeling gaat tussen
rnens en rnachine wat betreft taken en kapaciteiten" Steeds rneer

wordt aan de rnachine opgedragen, steeds rninder aan de rnens. Is het

zo dat voor kort alleen technische en ekonornische principes daarbij
de rnaatstaf vorrnden, nu gaat rnen zich rneer afvragen oÍ die taak-
verdeling ook rnenskundig gezien wel juist is"
Er kunnen in het algerneen we1 funkties worden genoernd, die tot de
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sterke punten van de rnachine zijn te rekenen zoals: uithoudingsver-
rrrogen, geen hinder van rnonotonie, grote geheugenopslag zowel voor
korte a1s lange perioden, betrouwbaarheid van detektie en interpre-
tatie van eenvoudige signalen, betrouwbaarheid in het uitvoeren van
prograrnrnats, orrlvang en snelheid van krachtuitoefening en beweging
en dergelijke , De sterke punten van de rnens liggen daartegenover:
rrleer in de irnprovisatie, dus de opvang van onwaarschijnlijke situ-
aties, het bedenken van nieuwe oplossingen, in het herkennen van
patronen in onvolledige en stochastische gegevens, in het overzien
van veel inforrnatie en het koderen daarvan, in een enorrrre zij het

weinig systernatische geheugenopslag voor langere perioden.
Orndat de fasen waar het a11een gaat orn de vervanging van de rrrenÍi

als krachtbron, dus de rnechanisatiegraden,al voor een deel achter
ons liggen in de historie, zijn dus de problernen gericht op de toe-
kenning van taken van inforrnatieverwerking aan rnens of aan de auto-
rnaat. Ook hierbij geldt een belangrijk principe dat vaak over het
hoofd wordt gezien. Dat narrelijk de kapaciteit tot inforrnatieverwer-
king van de rnens vooral bepaald wordt door de specifieke kodering
in vorrnsyrnbolen, grafische tekens, kleuren, volgordes en dergelijlte.
Het aantal bits dat een rrlens kan verwerken hangt sterk af van de

dragers van de inforrnatie. Dit wijst erop, dat de vormgeving tot in
details belangrijk is bij het ontwerpen en veranderen van de tinter-
facef tussen autornaat en rnachine. Konkreter gezegd: het ontwerp
van het paneel rnet inforrnatiepunten en bedieningspunten. Bij het
toedelen van inforrnatieverwerkende taken aan operators, dient het
ontwerp ergonornisch te zijn geoptirnaliseerd, niet uit overwegingen
van een luxe toegift voor de arbeidsvreugde, rrlaar als een fundarnerr-
teel aspekt van het renderrent van een rrlens-rrrachine systeern.
Orn tot een beter oordeel te kornen van een bestaand operator-auto-
rnaat systeern kan rnen gebruik rnaken van kontrolelijsten. Sornrnige

zijn algerneen van aard {Di.ken e. a. 1965, Klinkharrer 1969), andere
speciaal gericht op regelzalen (Dirken 1969). Bij analyses van derge-
lijke bestaande regelkanners valt al snel op dat in bijna aIle gevallen
een grote onzekerheid aan het ontwerp ten grondslag rnoet hebben ge-
legen. Er is narnelijk dan sprake van een uitgesproken pararneter-
red.undantie, resulterend in een teveel aan inÍorrnatie. Het is bekend

dat een bedieningsrnan hooguit vier inforrnatiepunten kontinu kan be-
r.r,r2l5sn. Deels afhankelijk .,'an de gevarieerdheid van regeling van het
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proces ziet rrren echter dat een overdaad aan rneetpunten op het pa.neel

inforrnatie geeft, gekoppeld aan een rijkdorrt van bedieningspunten,

alsof geen aspekt van het proces verloren rnag gaan. Dit is waar-
schijnlijk te herleiden op de volgende faktoren"

- de onderlinge afhankelijkheid van de procespararneters zijn onvol-

doende bekend orrl een hiërarchie erin te onderkennen en dus tot
het onderscheiden van kernpararrreters over te gaan

- €r is een traditie orn de kornplexiteit van het proces te benadrukken

op het paneel, of schoon het slechts een fysisch-chernische ingevuik-

keldheid is en niet een betreffende de besturing

- er is zelden of nooit een grondige analyse gernaakt van de inÍorrna-
tie- en bedieningspunten, waarvan rnetterdaad gebruik wordt ge-

rnaakt.

Het laatste punt verdient enige toelichting. Als rnen aan operateurs
vraagt of bepaalde paneelonderdelen kunnen worden gernist, zal
rneestal een ontkennend antwoord volgen, orndat vereenvoudiging als

verlaging van de taak wordt ervaren, orndat rnen zich nauwelijks be-

wust is of het betreffende onderdeel wel of niet eens gebruikt wordt"
Een nog belangrijker aspekt is het volgende: Bij een redundantie varr

inforrnatie- en bedieningspunten ontstaat een veelvoud van rnogelijk-
heden orn het proces te regelen, en dus een diversiteit van beslissings-
strategieën, kriteria en handeli ngsvolgorden. Operateurs zullen dus

danig in hun taakgedrag verschillen; er zijn vele wegen orn dit Ro:rr,e

te bereiken; in de gedragswetenschappen spreekt rnen hier van het
rvikariaad van het gedrag (Brunswik 1955)"

Afgezien nog van het feit dat hierïrree een taakonzekerhei.d wordt ge-

schapen orndat rnen bij instruktie en opleiding geen éénduidige taak
a1s doel heeÍt, is er tevens een zekere willekeur orndat de groei van

de taakopvatting van een individuele operator bij de redundantie in
het regelnetwerk vaak geen terugkoppeling krijgt en hij zich dus niet-
adekwate taakprincipes kan eigen rnaken; taakhandelingen kunnen zo

overbodig of riskant worden zonder dat dit door iemand wordt opge-

merkt" Het lijkt er weer op of het voornoernde principe van vorm-
loosheid zich vanaf het produkt, via het paneel tot de taak doorzet.
De verscheidenheid van taakopvatting, die door de redundantie in de

hand wordt gewerkt, resulteert in een gebrekkige terugkoppeli.ng van

operateur naar ontwerper. Daarbij kornt nog dat er verschillende
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funktionarissen zijn die rnet verschillende blik de regelkarner bezíen"

Orn te beginnen zal de ontwerper, de instrurnentalist, rneer van het

proces afweten dan de operateur; rrleer inforrratiepunten zullen he:n

als zinvol voorkornen. Redundantie voor de operator behoeft,geen
redundantie te zijn voor zijn chef of voor degene die een analyse van

het proces rnaakt of die de energie- en grondstofbalans wil opstellen
of voor degene die het proces wil veranderen. Eveneens geldt nog

enigerrnate dat eenzelfde operator bij het opdoen van ervaring een

veranderde behoefte aan inforrnatie zou kunnen hebben; zo kan rnen

zich een afnarne voorstellen bij groeiende ervaring; op den duur
echter rnisschien weer een toenarne orndat hij het proces dan rneer
gedetailleerd wi1 kennen" Het is duidelijk dat een hiërarchie van
info rrnatie punten en bediening spunten niet a1le en re gelte chnis ch rrraa r
ook rnenskundig zeer wenselijk is.

De definitie van redundantie wordt in dit geval bepaald door de rnen-
selijke inÍorrnatieverwerking, welke zoals gezegd sterk afhangt

van de vormgeving van het paneel" Bij het ontwerpen van regelzalen
wordt, ondanks de genoernde taakonzekerheid, wel terdege rnet
ergonorrlische kriteria rekening gehouden. Zo wordt er in toenernende

rnate rekening gehouden rnet de aÍleesbaarheid van schalen, de no::-

rnering van de syrnbolen en dergelijke. Er is een soort voorkeur vool:

vertikale schalen, waarschijnlijk nog overblijf sel van het principe
van de rscanning liner waarbij a1le, vertikale, schalen op gelijke
hoogte werden gernonteerd en een op te rnerken afwijking van een

pijl direkt a1s een uittreden uit de lijn kon worden gekonstateerd"
Er is bij het schaalontwerp nog we1 vaak sprake van onderbelichting,
onjuiste plaatsing van cijfers ten opzichte van de grader.in§, pijlen
die het afleespunt teveel bedekken, verblindende reflekterende opper-
vlakken, te weinig kwalitatieve aanduiding bij een teveel aan kwanti-
tatieve. Het is echter duidelijk dat in veel opzichten de paneelonder-
delen op zich zijn verbeterd"
Over het algerneen wordt het principe gevolgd dat het proces zich'iran

links naar rechts op het paneel afspeelt. Sorns is er een begin van een

hiërarchie doordat rrren een centraal paneel rnet relatief belangrijke
inforrratie vult, Er zijn verschillende principes te onderscheiden orn

de inÍorrnatie en bedieningspunten op het paneel te groeperen. De

juist genoernde is het princioe van het volgen van de onderdelen van
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het proces; een ander principe is indelen naar de frekwentie van v/aaï-
nerrlen en/of bedienen; nauw daaraan verwant is het principe van in-
delen naar urgentie, dus naar de reaktietijd. Deze twee principes
leiden tot een zwaartepunt in het paneel waar raar de periferie het

gewicht van inforrnatie en bediening afneernt. Een vierde principe is
orn de instrurnenten naar gelijksoortigheid van pararneters te groe-
peren, dus bijvoorbeeld alle drukrneters bij elkaar, alle stroornaan-
duidingen, enzovoorts.
Men heeft geprobeerd orn de diskrirninatie van de paneelonderdelen

te verbeteren door terzijde of ertussen afbeeldingen van procesonder-
delen weer te geven; een grafisch of serni-grafisch paneel rnet voor-
stellingen van de stillatiekolornrnen, roervaten, kleppen, bunkers,
reaktors en dergelijke. Inderdaad worden de hornogeniteit van de

vertikale schalen en schrijvers hierrnee tegengegaan en de identi-
fikatie van funktie en de proceskennis verhoogd. Het principe wordt
echter rneestal te weinig uitgebuit; vooral door het teveel aan ver-
sierselen aan de kerstboorn op het paneel en in rnindere rnate door

de hornogene vorrngeving van de onderdelen, die bepaalde stroorn-
richtingen van de grafische voorstelling onrnogelijk of onbegrijpelijk
rnaken"

In verband rnet dit voorgaande kan rnen zich afvragen hoe in het al-
gerneen de gang van zaken is bij het ontstaan van een proces. Daarop

valt slechts heel globaal een antwoord te geven. Het schijnt dat van

oktrooiaanvraag tot fabriek een 5 jaar verloopt; sorns echter wordt
direkt een proeffabriek begonnen op grond varr een gekocht Íflow-

sheetr. Op een dergelijk scherna staan de proceskringen verrneld
en globaal staan de inforrnatiepunten erop aangegeven. Wat aan

procesinÍorrnatie bij dervatenlof in een centrale regelkarner aan de

operateurs wordt aangeboden wordt deels nog besloten door instru-
rnentatiediensten. Er bestaan vanzelf sprekend bepaalde tradities ten
aanzien van fabrikant en type van instrurnenten; vaak ook allerlei
vuistregels" Zo in de trant vanrrEen proces kornt neer op I5 potten
en pannen, dat kost je ,... rniljoen gulden en dan heb je 66n rneetka-
rner rnet 3 tot 4 personen per dienst"rr Dergelijke koersbepalingen
zíjn zeer belangrijk" L*t zal bijvoorbeeld nauwelijks waar te rnaken

zijn dat twee of vijf personen nodig zijn, orndat de taaktoedeling a1-

thans zo vorrnloos is dat het in 2" 3. 4 of. 5 parten delen van de koek
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nogal willekeurig is. Daarorn zal een wijze van instrurnenteren en

bernannen vooral worden ingegeven door de vorige of soortgelijke
fabriek, die weer enzovoorts. Pas na kostbare en grondige
procesanalyses kan een ornstrukturering volgen; vaak leidt deze diep-
gaande kennis van het proces tot verdere uitschakeling van de rnens,
ITlaar ook dan is het de vraag oÍ de taak tot een menselijker hoekje is
teruggedrongeno
Een soortgelijke traditie-invloed kan rnen sorrls aantreffen ten aan-
zien van de produktienorrn. Ondanks de tegenwerpingen bij navraag
blijkt soITls dat vanuit een proeffabriek rnet zeer brede rr-rarges ver-
wachtingen worden opgesteld ten aanzien van produktie en dat de pro-
duktie van het eerste haltjaar norrr) wordt, afhankelijk als deze is van
de bekwaarnheid en inspanning van de bedieners en van de storingen en

produktwisselingen. Deze en voorgaande verschijnselen wijzen erop
dat niet al1es autornatisering is wat procesindustrie heet en dat er
nogal wat aan de rnens wordt overgelaten; een inefficiënt verschijn-
sel als onbekend is aan welke personen wat wordt overgelaten" De

regelbaarheid van de rnenselijke regelkringen in de procesindustrie
dient node opgevoerd. Een eerste vereiste is duidelijk het standaar-
diseren van taken en dus van het technisch kontaktvlak tussen rrrens

en autornaat.
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TE CHNISCHE ONT \MIKKELINGEN

De kritische geluiden die vanuit rnenskundig standpunt zojuist werden

gernaakt bedoelen niet te suggereren dat aIle ontwerpers blaarn treft"
Ook hier geldt wederom dat het feit dat de vorrngeving van de mense-

lijke taak een sluitpost vorrnt in het beleid verklaarbaar is orndat die

taak zo onbekend en variabel is. Er zijn echter wel terdege ontwikke-

lingen aan te wijzen op het gebied van ergonornisch doordachte vorrr]-'

geving in kornbinatie rnet verder gevarieerde rneet- en regelsituaties.
Een goed inzicht in de huidige stand van zaken kan rnen vinden in het

artikel van de Kieviet in de leergang van het K. I" v" 1. De nieuwe ont-

wikkelingen zijn daar echter nog niet te vinden, Enkele van de ons

inziens belangrijste gedachtengangen laten wij nu volgen.

MiniaturisatiE Op vele plaatsen in de procesindustrie kan rnen aan

het paneel nog de vroegere kenrnerken van de bediening ontdekken:

het rondes rnaken langs alle punten rnet grote zware afsluiters en

peilstokken. Dit leidt vaak tot de rstraatvorrnr van het paneel en tot
grote logge instrurnenten. In de vliegtuigindustrie, waar het orn de-

zelfde typen van inforrnatieverwerking gaat, als rnen de rnens in zi.in

overdrachtsfunkties bekijkt, heeft rnen wèl gerniniaturiseerd' Daar

is bijvoorbeeld het reuzenrad van het scheepsroer we1 vervangen

door een kleine stuurknuppel en zijn de instrumenten klein en ge-

plaatst in de perifeer van een bolvorrn. De traditionele logge grotr:

instrurnenten voor regeJ.ing en aflezing kunnen vervangen worden doo:r

kleinere; de rechthoekige regelzalen en panelen door een ruirnte in
cockpit-vorrrlo De grootte van instrurnenten dient alleen bepaald te

worden door de aflezing en bereikbaarheid" Op het rrrornent verkeren
we in een tussenfase waarin de grote instrurnenten in gesegrrrenteerde

panelen worden gebouwd die inderdaad als totaal de konkave vorrrr

benaderen.

Hiërarchie van signalering: Dagelijks wordt de rnoeilijkheid onder-

vonden van het ontdekken en identificeren van storings- en andere

signalen, Het rneest gevolgde systeern is dat bij elke afwijking een

en dezelfde auditieí signaal klinkt, waarna door de operator het pa.-

neel wordt afgezocht tot hij een zwak knipperlicht ontdekt, welk de

plaats van gewenste ingreep of aflezing akcentueert. Een soortgelijk,
rneer uitgewerkt systeern is het tussenlassen van een rrnastersignalc;



_19-

na de geluidstoot kijkt rrlen eerst naar een centraal geplaatste lichten-
kolorn, die door rniddel van cijÍers aangeeft welk paneel verder rnoet

worden overzien; sornt wordt een dergelijk vertakkingssysteern boven-
aan het betreffende paneel voortgezet"
Een dergelijke hiërarchie in signalering korrt tot stand door toevoe-
ging van supersignalen, niet door ordening van de eigenlijke inforrna-
tiepunten. In gevallen, waar rrlen op grond van een konsekwent gevolgd

indelingsprincipe vanuit een punt het paneel opbouwt, staat afstand tot
het zwaartepunt gelijk rnet afnarne in hiërarchie.
Een direkter wijze van hiërarchie is het reduceren van inforrnatie-
punten tot de hoogst noodzakelijke tezarren rnet een systeern \ /aarrrree
rnen de overige inforrnatiepunten na opdracht weer in het gezichtsve.ld
kan oproepen. Het is op deze wijze rnogelijk orn het funktionele ge-
zichtsveld van de operator slechts op te vu1len rnet twee tot drie in-
forrnatiepunten plus een televisiernonitor. Een rninder ingrijpende
wijze van hiërarchie kan rnen door vorrrr en kleur bewerken, zo in de

trant dat al1een de geel gekadreerde schalen rneer en vaker aandacht
verdienen d.an de blauw gekadreerde, enzovoorts. Het rnoge echter
duidelijk zijn dat naarrnate lrlen rneer aan pararneterreduktie heeftt

gedaan, de hiërarchie rneer irnpliciet wordt en rninder op andere rna-
nieren behoeft te worden geakcentueerd.

Kodering door vorrngeving: De rnoeilijkheden van over zíen, opsporen,
herkennen en interpreteren van inforrnatie- en bedieningspunten
kan eigenlijk goed geillustreerd worden door het waarnerningsveld
van de operator even op te vatten als uiterst klein; rnen kan dit
toetsen door hern letterlijk door een buis naar zijn paneel te laten
kijken. Bij dit buisvorrnig kijken wordt de reaktietijd van overzierr,
opsporen, rrlaar ook herkennen en interpreteren aanzienlijk verlengd.
Bij een schrikreaktie evenals bij verrnoeidheid en invloed van alkohol
wordt waarschijnlijk puntvorrniger waargenorrren. De vraag is nu: Is
een paneelonderdeel 1os van gegevens over de relatieve plaats te
herkennen? Het is daarorn buiten twijfel dat extra kodering van de

paneelonderdelen door vorrn en kleur verbeterd zou werken. De vorrn
en kleur van de kadrering van schalen bieden talloze variatiernoge-
lijkheden. Indien bijvoorbeeld door vorrr] het procesonderdeel wordt
gekarakteriseerd zou de kleur de urgentie kunnen aangeven of het

type van pararneter" Mits rnet enige uniforrniteit gehanteerd is di.t

een rrlogelijkheid bij uitstek orn de inforrratie dusdanig te koderen
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dat inforrnatiereduktie plaatsvindt bij gelijkblijven van het aantal
pararneters.

Signalering bij uitzondering: Het probleern orn de juiste inÍorrnatie op

het juiste rnorrent aan de operator aan te bieden wordt slecht cpgelost

door alle inforrnatie steeds aanwezig te laten zíjn. ïndien daarenbr:ven

van de operator niet alIeen wordt gevraagd de situatie op een gegeven

rnornent te overzien rrraar ook die van een aantal rnornenten terug, is
de puntvorrnige inforrnatie van een wijzer op een schaal ook een slech-

te oplossing. Men ziet daarorn dan ook in toenernende rnate schrij'uers
in plaats van wijzerschalen. Zonder reduktie in aantal heeft dit echter

nog rrreer inÍorrnatieindigestie bij de operator tot gevolg. Het zojuist
besproken principe van hiërarchisering kan hier echter worden toe-
gepast. Hierop nog enige toelichting. Het is niet ongebruikelijk orn

aan een bepaalde procespararneter, wel dan niet tweezijdig, twee

grenzen te onderscheiden, narnelijk een signaleringsgrens en een

veiligheidsgrens. De eerste irnpliceert dat de toestand van de para-
rneter een korrigerend optreden van de operator vraagt, die echter
nog enige tolerantie rn tijd en aanpak overlaat. Bij de veiligheidsgrens
die dus pas bereikt kan worden al s voornoernde tolerantie wordt over-
schreden wordt autornatisch, dus zonder operator, een veiligheids-
handeling uitgevoerd. Nu is het rnogelijk orn een nog eerder liggende
grens in te voeren: een rschrijfgrensr. Men denke in dit verband aa:r

de volgende situatie. Op twee hoofd-pararneters na zijn aIle overige
inforrnatiepunten pas in het gezichtsveld van de operator als zij op

een van twee rnonitors worden opgeroepen of spontaan verschijnen.
Als een pararneter de schrijfgrens bereikt wordt het verloop ervan
geschreven, alIeen al s de signaleringsgrens wordt bereikt, wordt
het geschrevene op de rnonitor aangeboden. Voor het geval twee aan-

biedingen sarnenvallen, zíjn er twee rnonitors nodig, eventueel nog

aangevuld rnet een extra signaal, dat een derde aanbieding wacht.

GraÍischer weergave van paneelpunten: Het benutten van grafische
of serni-grafische \r/eergave verwijst naar proceskennis in die zin
dat een operator een si6r,aa1 en een set-point rnetterdaad rnoet inter-
preteren aIs bijvoorbeeld een peil van een bepaalde vloeistof in een

tank rnet speciale funktie en als een poging orn de doorstrorning van

een bepaalde stof op een zeker konstant niveau te handhaven. Men

kan zich afvragen of het, na een aanzienlijke reduktie van inforrnatie-
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en bedieningspunten, ook rnogelijk zou zijn orn geheel zonder proces-
kennis te bewaken en te regelen en dus een aantal abstrakte gegevens
forrnulegewijs te bewerken. Gezien het belang van kennis van resu.ltaat
van handelen voor de rnens, is dit echter een rninder geschikte oplos-
sing. Indien rnen dus de proceskennis wil en de identifikalis van sig-
nalen als verwíjzíng naar konkrete gegevens wil handhaven, dient de

ruirntelijke en funktionele struktuur van het proces op het paneel zo

herkenbaar rnogelijk te zijn. Op eenvoudig niveau kan worden volstaan
rnet gekleurde lijnen die de proceskringen aangeven en rneters en
regelaard verbinden. Dit wordt a1 veel toegepast, rrraar te weinig
wordt rekening gehouden rnet de principes van het rnenselijke voor-
stellingsverrrDgen. A1s bijvoorbeeld een stroornrneter rnet vertikale
wijzerschaal in een horizontale lijn wordt aangebracht, wordt dit als
verwarrend ervaren; dit nog sterker als daarbij nog een vertikale
lijn geschreven wordt" Horizontale schalen en schrijvers verdienen
dus sorns aanbeveling; in veel gevallen zouden de oude cirkelvorrnige
of cirkelsegrnentvorrnige schalen nog juist zijn, eveneens eenvoudige
te11ers. In het rnerendeel van de gevallen kan echter rnet gekleurde
zor:es op schalen, zonder fijne gradaties worden volstaan. 'Wederorn

zou de vliegtuigindustrie vaak voorbeelden kunnen leveren van een

adekwate syrnbolisatie van procestoestanden. Zonder het doorvoeren
van het principe van hiërarchisering en reduktie van pararneters, z,z1

echter wegens ruirntegebrek op het - klein te houden paneel een ,gra-
fische benadering bernoeilijkt worden.

Sarnengestelde pararneters: De grote hoeveelheid pararneters is v:rn-
zelfsprekend niet alleen te verklaren vanuit de neiging van de kon-
strukteurs orrr alle aspekten van het proces ten toon te spreiden. Vaak
is de redundantie van pararrreters op het eerste gezicht niet waar te
rnaken orndat rnetterdaad een stel signaaltypen in onderlinge kornbina-
tie pas aangeven hoe het procesonderdeel dient te worden bijgestuurd.
Indien er echter een zekere rnate van onderlinge afhankelijkheid is,
ook a1 is deze van stochastische aard, kan na een procesanalyse \por-
den overgegaan tot het onderscheiden van een sarnengestelde para-
rneter, die dus slechts één signaal afgeeft. Het is bijvoorbeeld denk-
baar dat een bepaalde funktie van twee druk- en drie stroorngegevens
als rinvoer van de reaktor'op een schaal wordt aangeduid. Een soort-
gelijke redenering kan worden toegepast op de kwaliteitsaanduidin5J.
is het rnogelijk om op gronci van gegevens in verschillende Íasen van
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het proces de kwaliteit te voorspellen, met andere woorden eenrrnrlti-
pele prediktie ? Een dergelijke voorlopige kwaliteitsaanduiding dient

voldoende betrouwbaarheid te bezitten orrr het proces te korrigeren'
De in het vorige hoofdstuk genoernde tendens orn het netwerk van proces-
kringen vanuit ekonornische overwegingen steeds rrreer uit te breiclen,

leidt tot de noodzaak orn het overzicht en de voorspelbaarheid te red-
den. De lange looptijden en pararneterredundantie zullen ons dwingen

tot ontwerpen waarin dergelijke artificiële pararneters noodzakelijk
zíjrr. Dat rneer dan vroeger speciale trend-analyses we1 dan niet
rnet behulp van rekentuig zullen worden uitgevoerd en a1s inforrnatie
aangeboden, is onontkoornbaar. Een dergelijk nieuw signaal dient

voor de operator vertaald te worden in een gegeven dat hij in zijn
opvatting orntrent het proces kan plaatsen en hanteren" Het valt na-

tuurlijk te verwachten dat een voortschrijding van deze technieken

leidt tot een bijna volledige uitschakeling van de rnens, waar fabrieken
op berekende doel- en winstfunkties zullen draaien.

De autornatiseringsgraden van de Arnberrs en van Bright zijn in iecler

geval illustratief voor die ontwikkelingsgang waar de rnens steeds rrieer
kapaciteiten aan de rnechanisrnen afstaat. Als nu, zoals juist aang()-

geven, hele Íabrieken rrnensloost gaan produceren, is alleen schijrr-
baar het einde van die ontwikkeling bereikt. V/at in feite dan gebeurd

is, is dat de rinterfacerverlegd is naar planning, onderhoud, aan- en

afvoer, distributie en verkoop. Duidelijk een andere kategorie van

taken is zo bij de interface gekornen dan in de fase van overgieten,
roeren, rnonsteren en afsluiters dichtdraaien. Het palet van taken en

kapaciteiten is veranderd. Indien \ile ons onderzoeksgebi.ed echter be-
palen tot binnen de poort en dus tot die fase dat ergens nog lieden

met veiligheidshelrnen tussen lde potten en pannen' rondlopen, dan kan

rnen zich afvragen hoe in de rneer geavanceerde fasen de rnenselijke
taken zullen rnoeten worden vorrrrgegeven. A1 s rnen op de onrniddel-
lijke eisen van regeltechnische konstrukteurs afgaat, ontstaat natur:rlijk

een geheel van eisen §/aaraan bijna alleen regeltechnische konstruk-
teurs voldoen; een begrijpelijke zaak orndat de onderlinge afstanden

tussen operator - plannenrnaker - ontwerper zijn verrninderd. De

voorkeur gaat i.n de verder geavanceerde autornatisering uit naar

operateurs die in regeltechnische strukturen kunnen denken, di.e

ge-de-specialiseerd zijn en die flexibel kunnen worden ingezet. Men
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zou als een volgorde van rollen kunnen denken aan chernicien- regel-
technicien - rrranager; de operator van de toekornst zou dan de tweede

en derde ro1 rnoeten kunnen kornbineren,
Het blijft natuurlijk de vraag of een kontinue waarzaaÍÍrheid gekornbi-
neerd rnet prikkelarrnoede, nog rninder akceptabel wordt als rnen zicl:
een derglijk hoogwaardig personeel voorstelt. Het zou wel eens on-
verrnijdelijk kunnen zijn dat neventaken rnoeten worden ontworpene

die dan in planning, onderhoud of elders kunnen liggen, orn de werk-
tijd op een rrrenselijke rnanier gevulcl te krijgen. Het gevolg zou onrLer

rneer andere eisen aan het type signalering betekenen; eisen die nu

reeds voor een deel zouden kunnen worden opgesteld. Een van de

redenen die leiden tot de onzekerheid orntrent eisen die aan opera-
teurs worden gesteld, kan worden gezocht in de vreernde kornbinatie
van uiterste rrlonotoníe en grote verantwoordelijkheid. Dat rnen in
de ene industrie denkt aan operateurs rnet weinig of geen opleiding,
in een andere industrie aan uitsluitend HTS-ers is begrijpelijk a1s

rnen dan eens het oog op de taakleegte, dan weer eens op het vereiste
inzicht laat vallen. Het begint duidelijk te worden dat het tweede el.e -
rnent doorslaggevend is en dus hoogwaardig personeel nodig is. Het
probleern hoe ze op te leiden en waar ze vandaan te plukken is echter
niet rninder groot dan het probleern hoe de taak op een rrlenselijke wij-
ze te vullen. Bewaken is een verantwoordelijkheid en die leidt weer
tot een geestelijke en licharnelijke spanning die frekwent door handl.elen

dient te worden ontladen. Bij geen rnogelijkheid tot handelen ontsta.at

àf een aanpassingsstroornis, zíct, uitend in neurotische of psychoso-
matische verschijnselen, èÍ, - wat gelukkig vaker voorkornt - een

verrnindering van het verantwoordelijkheidsgevoel en het ontstaan
van slapen of dagdrorrlen. In de laatste fasen van de autornatisering,
die v6ór de rrnenslozet produktie, is de rnenskundige taakontwerper
even of rneer belangrijk a1s de technische ontwerper.
Een deel van deze problernatiek kan wetr herleid worden op de terug-
houdendheid van velen orn de processen inderdaad alleen maar door
de regelaars en rekentuig te laten bewaken; voor een deel is die be-
waking ook van overheidsv/ege gereglernenteerd" Men kan zir.ch, ze.ker

nu in de fasen van de lvery rernote controtr! voorstellen dat rnensloze
perioden tijdens weekeinden worden ingelast. In naburige landen {.":i.,iÀ.i

schijnen energiecentrales zo te worden overgelaten aan subroutines
buiten de rrenseli.ike hersenen"
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Er doet zich echter bij deze ontwikkeling tegelijkertijd een nevenpro-
bleern voor, dat voortkornt uit het feit dat niet al1en die het proces
bedienen stijgen in opleiding en kapaciteiten. De betrouwbaarheid varr

apparatuur zal nog altijd een kategorie rnensen vergen die in het veld.

kontroleren en schoonrnaken en allerlei eenvoudige werkzaarnheden
uitvoeren. Dit laag blijven oÍ zelfs lager worden van bepaald personeel
rnet tegelijkertijd het hoger worden van het resterende personeel ont-
wikkelt een vakuurn in het rnidden. Dit schijnt in de hoog geihdustria-
liseerde rnaatschappij in zijn geheel rnerkbaar te zíjn"
Boiten (tgZO) spreekt in dit verband van een zandlopersrnodel: een

rnaatschappij bestaande uit technokraten en poetsers; of rneer in
terrnen van Huxley: in alphars en garrrrnars.In de procesindustrie
wordt sorrrs gesproken van blauwen en roden. Het is rnogelijk dat
een dergelijke verwachting te veel gebaseerd is op een gelijkblijven
van de arbeid a1s rnaatschappelijk strukturerend principe. In de

Verenigde Staten en de Sowjet-Unie schijnt we1 iets van deze zand-
loper te kunnen worden gernerkt.
Men dient echter niet uit het oog te verliezen dat ook vooral in eerr

rninder ver geautornatise erd bedrijf het we rkelijke pro ce sbediening s -
personeel al niet het grootste deel van het personeelsbestand uit-
rnaakt. De verwachting dat het aantal rneetkarneroperators relatief
zal worden teruggebracht tot 50 To oÍ 30% zal het kapitaalintensieve
karakter van de procesindustrie niet sterk kunnen beihvloeden als
niet tezelfdertijd een verdere rnechanisering en autornatisering van

onderhoud, reparatie en transport en verlading gaat plaatsvinden.

Tot besluit van dit hoofdstuk over enkele technologische ontwikke-
lingen kan de veronderstelling worden uitgesproken dat de bedienings-
taken in de procesindustrie nog lange tijd een grote diversiteit van
autornatiseringsgraad te zien zullen geven. Dat een langzarne ver-
schrriving naar verdere autornatische regeling vergezeld za1 gaan van
eenvoudige regeling van produktie en transport dat voordien nog ge-
heel niet was geautornatiseerd; dus een verbreding naast een verdie-
ping . Die eenvoudiger graden van autornatie kunnen zoals tot nu toe

veel gebeurde, gissenderwijs rrret rrrenselijke taken worden volvoerd.
De taakonzekerheid wordt rnet nog niet bekende rnenselijke kosten
dan we1 weer opgevangen door het rnenselijke irnprovisatieverrnogen
en de inforrnele sociale opvang van taken" \À/ij zijn er echter van
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overtuigd dat dit gebrek aan overzicht, dat zo duidelijk blijkt in de

selektie, opleiding en instruktie, niet nodig is en dat een rnenskundiger
vorrngeving van de rhardwarer en van de organisatorische aspekten

van de operatorstaken rnogelijk is. Bij de voorlaatste fasen van de

autornatisering, zal dat rnenskundiger ontwerpen onrnisbaar blijken.
Het is duidelijk dat de elementen technisch ontwerp, taakontwerp,
eisen aan bedieners elkaar wederzijds beinvloeden en dat als een

archirnedisch punt eerst door sarïEn6pe1 van technische en menskun-
dige ontwerpen een voorbeeldsituatie rnoet worden geschapen. De

ontwikkeling van een beschrijvingsrnethodiek van de huidige operators-
taken kan daarbij een belangrijke bijdrage zijn voor het overbruggen
van de periode van taakonzekerheid.
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4 TAAKBESCHRIJVING
,( H.van der Sluijs en J. M" Dirken)

Uit het inleidende deel van dit rapport is gebleken dat een grondige
observatie van het werk en de taak in de procesindustrie nodig is;
grondig in de zin dat een systeer:n van beschrijven wordt ontwikkeld.

waarrrree de taak dusdanig in kaart wordt gebracht dat het beleid erop
kan koersen en aanpassingsrisikors kunnen worden ontdekt. Tegelij-
kertijd dienen twee punten te worden benadrukt" Uit voorafgaand soort-
gelijk onderzoek blijkt dat zonder vooringenornenheid van de grond af
aan dient te worden begonnen. Ten tweede, de weg naar de beoogde

rnethode kan lang zijn en bij deze oriëntatie kunnen niet rneer dan de

eerste stappen worden gezet.

In dit hoofdstuk valt de nadruk op de deterrninering van de arbeidrin
het volgende zullen verscheidene sociaalpsychologische facetten i.n

het brandpunt kornen en in het hoofdstuk erna za1 de aandacht vooral
gericht worden op aspekten van de opleiding van operators.

De taakanalyse werd in eerste instantie gebaseerd op een observatie
waarbij geen vooropgezette kategorieën werden gehanteerd, rnaaï
waarbij chronologisch de werkzaarnheden werden genoteerd en door
rniddel van interviewen na afloop aanvullende inforrnatie werd ingervon-
nen. Tijdens de periode van intensieve observatie werden zo volleclig
mogelijk de taakhandelingen schriftelijk vastgelegd in terrnen van ui-
terlijk \p'aarneernbaar gedrag. Deze notities werden daarna door een

andere onderzoeker gekodeerd volgens een systeern dat op grond var.

arbeidsanalytische ervaring voor deze gegevens adekwaat scheen"

Naast deze observatie werden twee andere typen van inforrnatie-inwin-
nen gebruikt. Ten eerste een analyse van het technische proces: wat
,op welke wijze waar geproduceerd werd en welke taken hieruit voor
de betrokkene voortvloeiden, welke de norrnale en uitzonderlijke toe-
standen van het proces waren en hoe aan de interface, waarlTlee de:ze

:man gekonfronteerd was, vorrn was gegeven" In de tweede plaats
'werd rnet de geobserveerde operator een deels gestruktureerd inter-
'uiew gehouden. Het eerste type van inforrnatie is, voor zoverre nodig,
'yerwerkt in de uitwerking van de taakanalyse. De belangrijkste kon-
i<lusies uit de interviews zullen op het eind van dit hoofdstuk worden
behandeld.
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'Wegens het a-cyclische verloop der werkzaarnheden en daardoor veel
tijd en rnoeite vergende karakter van de observatie,werd besloten orn

voorlopig een beperkt aantal operatorstaken aan te pakken" Er we:rd

daarbij gekozen voor een variatie in het niveau van operators, varia-
tie in produktiewijze ett zo rnogelijk variatie in procesfase. Deze va-
riaties werden als volgt gerealiseerd;
1. veldoperators voor vaste stof stroorn
Z. rnachinisten rnet binnen- en buitentaak voor gasdruk
3. rneetkarneroperators voor vloeistof / slurry produktie
4. chefs van een wachtdienst van een gas/vloeistof fabriek.
Er werd ten aanzien van een en dezelfde taak acht uur geobserveerd
en geihterviewd, vier uur voor elk van twee elkaar in wachtdienst
opvolgende operators. Ten aanzien van de belangrijkste taak, die van
de rneetkarrreroperators, werd eenzelfde proces tijdens het opstarten
en tijdens een in redelijke rnate gestabiliseerde toestand geobserveerd.
De te observeren personen hadden van te voren een schriÍtelijke uit-
leg van het onderzoek ontvangen en hun was gevraagd zo ongestoord
rnogelijk hun norrnale werk te verrichten en de observator toe te
staan rnee te lopen en notities te rnaken.

Taakbe s chrijving :

Om een taak te beschrijven kunnen in grote lijnen twee wegen worden
gevolgd, narnelijk door rniddel van vraagtechnieken naar de inhouil
van de taak, gesplitst naar een aantal Íacetten zoals dit onderrneer
gebeurt bij systernen zoals werkklassifikatie. Hierbij wordt een aan-

tal eisen geÍorrnuleerd en een aantal ornstandigheden beoordeeld.
De tweede rnogelijkheid tot taakbeschrijving is die van observatie el
analyse van de waargenornen handelingen zoals die bijvoorbeeld is
ontwikkeld in de tijdstudie techniek (Barnes, 1963) en bij het bepalen

van de energetische arbeidsbelasting (Van der Sluijs, I963).
Het verschil tussen beide rnethoden is hooÍdzakelijk hierin geleger:L

dat de eerste zich rneer bezighoudt rnet het niveau waarop de taak
wordt uitgeoefend in relatie tot een norrrr en de tweede rnet datgene

wat in de praktijk van het dagelijks leven in a11erlei verscheidenhe,id
optreedt. Beide rnethoden geven een beeld van de rrlorrrentane situatie,
waarbij de tweede rnethode het voordeel biedt van de analyse van de

arbeid zelf, waardoor een andere sarnenstelling van de onderdelen
tot nieuwe inzichten kan leiden.
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Hoewel de rnethode van observatie en analyse veel tijdrovender is
dan de rnethode van vragen, geeft deze echter rrleer inÍorrnatie over
de werkelijkheid' Orn deze reden is voor de ontwikketing van een rrle-
thode van taakbeschrijving dan ook vooral voor deze tweede rnethodiek
van beschrijving en analyse gekozen. De af sluitende interviews kunnerr
dan via let eerste type voor benadering enigszins kornplernenteren

De in de tijdstudietechniek ontwikkelde rnethode van analyse en rneting
leek voor het werk in de procesindustrie niet relevant door het
a-cyklische en a-specifieke karakter van het werk dat wordt verricht.
De rrti3dtt is hier niet de belangrijkste faktor voor het rneten van het werk.
We1 lijkt het relevant van de tijdstudietechniek de rnethode van obser-
vatie en analyse te hanteren welke dan natuurlijk tegen de dirnensie
van de tijd kan worden geprojekteerd. Zo kan rnen inzicht krijgen in
de onderlinge verdeling van de soort werkzaarnheden zoals deze in
hun diversiteit in de verschillende situaties kunnen voorkornen.
'Wanneer deze rnethode aangevuld zou worden rnet de in de laatste jaren
ontwikkelde rnethode van analyse en bepaling van de Íysieke arbeidsi-
belasting (Van der Sluijs en Dirken, L970), kan een vrij nauwkeurige
observatie worden gedaan van datgene wat uiterlijk zichtbaar is bij
het werk van de waar te nernen persoon.
Het beeld wordt echter dan pas volledig wanneer ook de rnogelijkheicl
aanwezig is hier de rrgeestelijkerr dirnensie van de arbeidstaak aan

toe te voegen.

Dezerrgeestelijke'r dirnensie is echter van een andere orde van grooite
dan de eerder genoernde fysieke en tijdsdirnensie" Toch kwarn het ons

,juist voor orn in zijn algerneenheid te proberen de bestaande rnethoden
- die hun bruikbaarheid hebben bewezen - toe te passen en te trachten

d.eze uit te breiden of aan te vu11en rnet de rrgeestelijke"kornponent"

Als uitgangspunt hiervoor kan gekozen worden het niveau - kwa op-
Ieiding, instelling en rnotivatie - dat bij de te observeren persoon aan.
wezíg is en door rniddel van tests deels zou kunnen worden gekwanti-
.ficeerd. Dit uitgangsniveau is narnelijk rnede bepalend voor de rnanier
waarop en hoe op bepaalde situaties zal worden gereageerd. Voor
iernand rnet alleen een lagere-school opleiding zal het worteltrekken
van een bepaald getal een zeer grote opgave zijn, terwijl dit voor
iernand rnet een rniddelbare-school opleiding over het algerneen geen
,:nkel probleern vo rrnt.
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Orn de trgeestelijke" inspanning te waarderen kan begonnen worden rnet

in de beginfase het gedragspatroon van de waar te nernen persoon tijdens
de observatieperiode te waarderen in eenvoudig uit te drukken groothe-
den, zoals:
rrGeen of gering'r, bijvoorbeeld waar te nernen tijdens bezigheden die

maar zeer ten dele verband houden rnet het werk.
trGerniddeldrt,rneestal waar te nerren tijdens het verrichten van routine-
handelingen en werkzaarnheden.
rfHoogrr, vaak waarneerrlbaar gedurende storingen of bijzondere orrr-

standigheden.

De hierboven beschreven rnethode werd bij verschillende funktionaris-
zen toegepast en heeft geleid tot de volgende inzichten en voorlopige
konklusie s.

Het bleek rnogelijk het werk van de verschillende Íunktionarissen te

herleiden tot in hoofdzaak een beperkt aantal werkzaarnheden, te

weten:

- bediening: in indrukken van knoppen, verzetten van set-points,
draaien aan afsluiters;

- observatie: hoofd en ogen inspekterend langs inforrnatiepunten bev.'e-

gen of duidelijk de ogen rnet aandacht op een inÍorrnatiepunt houd,:rr;

- kornrnunikatie: het door rniddel van telefoon of ornroepsysteern kontakt
hebben rnet anderen over het werk;

- overleg: in direkt gezichtskontakt rnet anderen vragen en antwoorien
uitwisselen rnet onrniddellijke betrekking tot de werkzaarnheden;

- notitie: het invullen van staten, wachtboek en dergelijke;
- onderhoud: het verrichten van handelingen die rrleer gericht zijn op

het produceren dan op het produkt, in de zin van schoonrnaken en

kleine reparaties van rnachines of orngeving ervan.
- persoonlijke verzorging: verkleden, wassene eten en drinken;
- leegloop: gedrag dat niet op het werk is gericht en evenrnin peSsoon-

lijke verzorging is.
.De laatste twee van deze acht kategorieën hebben wij nog niet of
:nauwelijks in de analyse kunnen opnerrren.

.Deze in eerste instantie grove indeling kornt bij verdergaand onderz-oek

rzeken voor verfijning in aanrnerking, terwijl ook verscheidene diffe-
:rentiatiernogelijkheden aanwezig lijken te zijn.
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.AIs voorbeeld kan de kornrnunikatie dienen. De kornrnunikatie kan ge-
splitst worden in twee kategorieën, te weten

- binnenkornende

- uitgaande,

.Een verdere differentiatie is rnogelijk door bijvoorbeeld te onderschei-
den naar vraag of opdracht of naar de urgentie van het bericht. Ook

voor de andere taakelernenten valt aan een soortgelijke differentiatie
te denken.
'Van een aantal observaties is dus een handelingen-tijd diagram ge-
:maakt.

.tn de volgende drie diagrarrrrnen wordt een overzic}at gegeven van toe-
'passing van de zes of zeverl kategorieën. In de tijd wordt elke eenhr:id

van rninstens één rninuut getypeerd naar de rneest toepasselijke kate-
gorie, voorzoverre blijkt uit de veldnotities. 'Waar rnogelijk wordt ook.

:zeer globaal de ter plaatse geschatte intensiteit van het rnotorische
handelen en van de ernotionele gespannenheid rnet -, * oÍ * aangegeven.

Elk diagrarn heeft betrekking op één werksituatie, rnaar valt uiteen
:in twee verschillende toestanden en betreft ook twee verschillende per-
sonen die elkaar op deze werkplek in wachtdienst opvolgen.

.tn het eerste diagrarn wordt aan de bovenzijde de taak tijdens het op-
starten van de vloeistof /slurry-produktie voorgesteld; aan de onder-
:zijde hetzelÍde proces in redelijk gestabiliseerde toestand.
.Het betreÍt hier een roeetkarner van ongeveer lZ x 6 rneter rnet aan

ilwee wanden vlakke panelen. Er zijn twaalÍ banen op het paneel; in

13r een 200 inforrnatie- en iets rninder bedieningspunten, waarvan bij
Ïaet opstarten naar schatting 40 procent werd geobserveerd en 15 procent
lcediend. Bij norrnale produktie zijn deze percentages, weer naar
schatting, respektievelijk 30 en 5 procent. Het aantal personen in de

:meetkarner varieerde van één tot acht; er waren twee hulpoperatorÍi dj.e

:zich rneestal buiten de rneetkarner bevonden. Alleen de rneetkarner-
operator, een heel enkele keer zijn chef, bediende de set-points. De

twee hulpoperators bedienden ook sorns drukknoppen op een apaït pa-
:reel van de slurry-transport. In beide toestanden van het proces was
rle rneetrnakeroperator duidelijk degene die de koers bepaalde. Een

groot deel van zijn taak (+ ZS%) bestaat uit teleÍoon oppaken en anderen
bellen en lTrensen oprcepen via het ornroepsysteem.
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Het proces bevond zich in een rnatig geautornatiseerd stadiurn: a1le

afsluiters en de rneeste transportbanen werden nog rnet de hand na

telefonische opdrachten daartoe verricht , een telefonische opdracht
kwarn na het oproepen via het orrrroepsysteern.

Men kan de variatie in de tijd over de kategorieën uitdrukken als het

aantal wi s selingen per tijdseenheid.
Tijdens de opstartfase was dit aantal wisselingen gerniddeld 1,8 keer
per rninuut rnet een klirnax van 3 keer per rninuut, terwijl dit tijdens
de norrnale produktie gerniddeld niet hoger was dan 1,4 keer per mi-
nuut, dus circa 20 procent rninder.
Deze frekwenties geven in zekere rnate de intensiteit weer waarrrree
de taak rnoet worden uitgeoefend. Dit heeÍt natuurlijk een bepaalde

relatie rnet het rnotorieke gedrag van de operator, hetgeen in zekere
rnate bevestigd wordt door de onafhankelijk gedane waarnerning van

de intensiteit van het rnotorische gedrag tijdens de observatie.
Dat vooral de interpretatie van de uit observatie verkregen gegevens

nadere studie en onderzoek vragen, lijkt evident.

Het volgende diagrarn heeft te rnaken rnet de taak van een rnachinist,
die zowel een inspekterende taak heeft in het veld als een bewakende

taak in een kornpressorenhal en als zodanig een tussenpositie tussen
meetkarner- en veldoperator inneernt. De taak bestaat uit het bewaken

van een uitgebreid hoge druk systeern; rnet buiten een uitgebreid net-
werk van buizen en ketels waarlangs rondes dienen te worden gernaakt,

waar kleine reparaties dienen te worden uitgevoerd, leidingen afgeta-pt,

Iekkages opgeruirnd en dergelijke" Binnen is het vooral het bewaken

en op een auditief signaal op een van verscheidene opongeveer l5 rne-
ler van elkaar afliggende panelen knoppen bedienen en enkele handaÍ*

sluite r s .

Het buiten- en binnenwerk zijn weer bij twee elkaar opvolgende rnachi-
nisten een uur beschreven" Er verschijnen hier geheel andere patronen
dan bij de rneetkarrleroperators. Ook de rneer overeenkornstige situ-
atie in de rnachinehal blijkt toch heel anders. In beide gevallen is het

gebrek aan kornrnunikatie opvallend. Bij het ronde doen valt de nadruk
op veel lopen, trappen klirnrnen en bukken en op onderhoud. In de rna-
chinehal valt de nadruk op observerend bewaken en wordt het relatieve
isolernent wat verrninderd door overleg.
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Bezien we de frekwenties van wisseling, dan blijken deze voor het

buitenwerk gerniddeld 0, 3 en voor het binnenwerk gerniddeld 0, 2 per

rninuut te bedragen.

In het derde diagram tenslotte, dat van de veldoperators, verschijnt
weer een ander patroon. De rnotoriek en emotie is hierbij onvoldoende

systematisch in kaart gebracht. De algemene indruk bij de observator
was dat er zo goed als geen ernotionele spanning viel te konstateren en

tijdens het begin van de wacht een rnatige tot zware licharnelijke ar-
beidsbelasting. De taak bestond uit het bewaken en onderhouden van

een uitgebreide vaste stof stroorn die via buizen, glijgoten en jakobs-

ladders over verschillende etages van een gebouw liep. De automati-
seringsgraad is hier zeer laag en niet verder dan een gernechaniseerd

transport rnet veel storingen.
De frekwenties van wisseling in taak zijn hier voor de beginperiode

en voor de eindperiode van een wacht respektievelijk 0,3 en 0,2 per

gemiddelde rninuut.
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Een overzic},t van de zes taakanalyses wordt gegeven in diagrarn vier,
waarin zowel de procentuele tijdsbesteding aLs de frekwentie van taak-
wisseling per gerniddelde rninuut staan verrneld. BetreÍfende dit laat-
ste is het goed te bedenken dat tijdens de geobserveerde perioden

frekwenties van 0,2 tot 4 voorkwarren en dat het waarschijnlijk is dat
de waarden kunnen wisselen van 0, I tot 5. A1s deze waarden worden
gesteld tegen de andere observatiegegevens, kornt het gerechtvaar-
dige verrnoeden op dat deze rnaat we1 eens een pararneter voor de

zwaarte van de arbeid zou kunnen zijn, net zoals het energieverbnrik
in kilocalorieën of in rnilliliter opgenornen zuurstof een rnaat is voor
de intensiteit van de energetische arbeid.
Tegelijkertijd is bij ons de vraag opgekornen of het tijdstip tussen
handeling en waarnerning van effekt ook niet op een of andere rnanier
aIs pararneter voor deze procestaken kan worden gehanteerd. De loop-
tijden van procesonderdelen, de duur van de kornrnunikatiekring via
het telefoon-orrlroepsysteern en dergelijke zou dan in een kwantitatieve
rnaat zoals gerniddelde of derde kwartiel kunnen worden uitgedrukt.

Deze eerste poging tot taakbeschrijving, waarbij wij rneer de traditie
van de tirne-rnotion-study hebben gevolgd dan de experirnenteel-
psychologische aanpak, versterkt onze verwachting dat een adekw:rat

en nauwkeurig beschrijvingssysteer:n r:nogelijk is" Bij deze voorlopige
rnethode is vooral de aandacht gericht op het direkte uiterlijk waar'-
neernbare gedrag. De kornplexiteit van de inforrnatie-aanbieding ier

hierbij nauwelijks betrokken. Het te11en van rneters in de regelzaal,
de frekwentie van aflezen, de onderlinge relaties van inforrnatie- en

bedieningspunten, leek ons een nog weinig vruchtbare aanpak wege.ns

het te grote aantal, het dubieuze van hun funktie en de waarschijnlijke
verschillen tussen operators. Bovendien hebben wij ons niet alIeen
op rneetkarneroperators willen richten"
In verdere observaties za\ ons systeern verder rnoeten groeien; een

essentiëIe aanvulling kan kornen uit de gegevens die hierna en in de

volgende twee hoofdstukken volgen.
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Algerneen interview rnet operators na de taakobservaties

De interviews werden gehouden aan de hand van de volgende punten-
Iijst. Een deel van de in de lijst genoernde aspekten behoefde niet in
het interview aan bod te kornen orndat de inforrnatie reeds in een ge-
sprek rnet de technisch ontwerper of instrukteur was ingewonnen, of
orndat de vraag niet adekwaat scheen.

Inte rviews cherna

I. AARD VAN HET \,VERK

- proce sbe s chrijving
- beschrijving hardware (tekenen op bijna blanco scherna)

- taakonderdelen noerrren; rangordenen naar belang
van e1k noerrren wat typisch rnoeilijk en typisch rnakketijk is
van e1k het percentage tijdens wacht schatten
van elk voorkeur en/of afkeer benaderen

Z. ZWAARTE VAN HET IMERK

- welke aspekten van taak persé gehandhaafd/lieÍst veranderd
- licharnelijke zwaarte (ook reizen, onderhoud, etrnaalstijden e. d. )

- geestelijke zwaarte (besluiten, nadenken, waakzaarn, onzekerheid,
irnproviseren, ove rzien)

- ernotionele zwaarte (nerveus, gespannen, verveeld, indolent,
ontevreden, prikkelbaarheid, slapen, rrlaasr
e.d.)

- sociale zwaarte (isolernent, bedild, zeIÍstandig, outcast, vrienden
onder werkgenoten, relatie baas, type leiding)

- tevredenheid rnet werk (welke plus- welke rninpunten, visie van ge-
zín, dorp/buurt, karrière-perspektieven,
bedrijf sbinding)

- verzuirn (aard, waarorrr, psychosornatische aspecten)
- opleiding (adekwatie, gebruik r serrris, wensen)

3. 1MERKANAMNESE

- hoe lang in dienst, wat ervoor, welke taken sinds indiensttreding;
hoe lang duurde inwerken steeds en vooral de laatste keer; voorbeel-
den van grote successen en grote fouten.

4. PERSOONLIJKE GEGEVENS

- leeftijd, funktie, loongroep, diensttijd, werkplek; indruk (koöpe-
ratief, gespannen, introvert, traag, intelligent, gedistantieerd,
enthousia st, flexibel) 

"
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De acht personen die werden ondervraagd; twee veldoperators. twee

rnachinisten, twee rneetkarneroperators en twee wachtchefs, verschaf-

ten ons rnet hun antwoorden vele gegevens, waarvan wij de belangrijk-
ste , vergezeld rnet enig kornrnentaar, per interview-onderdeel laten

volgen.
De aard van het werk: Bij het stijgen van de rang van de operators
wordt de taak uitgebreider en diverser rnaar toch tegelijkertijd
systernatischer beschreven. Bij de veldoperators wordt het werk

beschreven al s rvooral lopent, bij de rnachinisten en rneetkarnerope-

rators wordt een technische doelstelling opgegeven' bij de chefs

kornen in wisselende volgorde rnaxirnale produktie, veiligheid van

rnensen en rnachines, sociale kontakten. Een cheÍ schatte zijn pro-
centuele tijdsbesteding 40f6 kontrole, 200/o produktie regelen,

I0% onderhoud, 10{o personeel, t0% adrninistratie.
Positieve aspekten van het werk: Het noernen van punten die slechts

indirekt het werk betreffen kan rnen vinden tot halverwege de hiër-
archie. Voor de veldoperators en een rnachinist ligt het bevredigende

in de vrijheid van bewegen en handelen, overal bij kunnen zijn en rnet

velen kontakt hebben. De veldoperators noemen bovendien nog het

niet verantwoordelijk zíjn. Bij de andere rnachinist en bij de rneet-

karreroperators ligt een deel van de werkbevrediging in het olTrgaan

rnet het technisch kornplexe systeern. Beide chefs zoeken hun bev::e-

diging in het behalen van de geplande produktie, in het plannen varr de

organisatie en in de kontrole.

Negatieve aspekten van het werk: Van veldoperator tot en rnet rneet-

karneroperator wordt de ploegendienst rnet verstoring van biologisr'h
en sociaal ritrne a1s negatief ervaren. Tevens worden steeds rnilieu-
hygiënische aspekten genoernd: stof, hitte, darnp, lawaai, weer en

wind, rornrnel.
De cheÍs vertonen een heretogeen beeld: er is teveel verloop onder

het personeel, bepaalde taakonderdelen zouden aan anderen rnoeten

worden overgedragen, zoals adrninistratie en opleiding; ook zij noe-

rnen echter het niet rneer deel kunnen hebben aan het verenigingsleven
wegens kontinudienst.
Gewenste veranderingen in de taak: Over het algerneen blijkt rnen

weinig suggesties te kunnen opbrengen; dit voornarnetijk uit een pas-

sieve ho,:ding van rhet zal toch.;.,e1 niet..,eranderd rnogen rvorden; na
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de verandering zal het ook niet ideaal zíjnt, Door de rneetkarrlerope-
rators wordt de wens van verdere autornatisering geuit orndat dan het

telefoon-orrlroepsysteern rninder hoeft te worden gebruikt. Over enke-

-l.e reakties over een ander systeern van kontinudienst zal verderop in
dit hoofdstuk worden gesproken.

Licharnelijke zwaarte van het werk: Voor hen, die rondes rnaken is het

vele trappen lopen onder de wisselende weersornstandigheden een

flinke rrlaar niet onoverkornelijke arbeidsbelasting. Veel hangt daarbij
af van de algernene konditie, die vaak door slaapstoornis wegens kon-
tinudienst niet optirnaal kan worden genoernd. De rneetkarrleroperators
klagen over de pijnlijke voeten wegens het langdurig staan en steeds

een paar passen heen en weer lopen voor het telefoon-orrrroepsysteenr.
Geestelijke zwaarte van het werk: De veldoperators ondervinden nau-

welijks een geestelijke belasting. De rnachinisten wel, orndat zij v'eel

dieneri te overzien en irnproviserend rnoeten ingrijpen. De rneetkarner-
operators hebben het gevoel bij rnoeilijke beslissingen steeds op een

hoger echelon te kunnen terugvallen. Er wordt alleen waakzaarnheid
gevraagd, die weer door een torn de tien rninuten langs het paneel

lopent wordt gestruktureerd. De chefs reageren verschillend; één

benadrukt het waakzaarn blijven; de ander, dat hij vaak onzeker is
orndat ral1es in elkaar grijptr.
Ernotionele zwaarte van het werk:. Zoals het geval was bij het opnoe-

rnen van positieve aspekten van het werk, vertoont de onderhelft van
de hiërarchische schaal een ander beeld dan de bovenhelft. De veld-
operators en een rnachinist vinden het werk rustig en saai:rrSorns

denk je, gebeurde er rnaar eens wat; rnaar dan klets je rnaar wat

rrreer; overdag rnoet je de Íilters doen, dan gaat de dag wat sneller:rr.

In de bovenhelft wordt we1 gespannenheid ervaren. Sornrnige geven

toe dat het hun hurneur na afloop van het werk danig beihvloedt. Sorns

klinkt er bij de oprnerkingen door dat rergens in het achterhoofdr rnen

vaak denkt aan brand of explosie. De gespannenheid over het norrraal
blijven verlopen van het proces gaat toch tevens vaak rnet een erva-
ren van rnonotonie sarnen. ItNa vijf jaar rnoet je eigenlijk weg naar
een andere taakrr"

Sociale zwaarte van het werk: Een eigenaardig patroon verschijnt hier
bij alle ondervraagden: De kontinudienst vorrnt een zware belasting
voor het gezin, vrouw en kinderen hebben deze niet geheel aanvaard,

rnaar er is een financiële noodzaak. De houding van de echtgenote kan
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niet gekornpenseerd worden door het inzicht in de arbeid van haar
rnan orndat zíj er in bijna a1le gevallen niets van wist en er niet van
op de hoogte werd gebracht. Ook de kennissen kennen het werk niet.
In geen van de gevallen waren er rnet de werkgenoten persoonlijke
kontakten buiten de werktijd. De indruk werd gewekt dat de arbeid
zoveel rnogelijk uit de gedachten werd gebannen"

Karriëre-perspektieven: Vier ondervraagden antwoordden niet
hoger te kunnen kornen, orndat ze niet verder konden studeren. Drie
verwachtten nog een kleine prornotie, ondanks niet verder studeren.

A11een een rneetkarneroperator verwachtte door studie en hopend

op goede werkbeoordelingen nog veel hoger te kornen"

Op aspekten zoals opleiding en werksatisfaktie zal ín de volgende
hoofdstukken verder worden ingegaan. 'Wij volstaan hier rnet enkele
algernene indrukken.
Voor de lagere operators geeft het eigenlijke werk geen voldoening;
voor slechts een deel van de hogere operators heeft het werk satis-
faktie vanuit behoefte aan technisch inzicht en technische beheersing.
De opleiding wordt rneer ervaren als een werkvreernd hiërarchisch
principe dan a1s adekwaat voor de taakindeling; ervaring opdoen tij..
dens het werk - bij lageren is er sprake van een noodzakelijk gear:hte
periode van enkele rnaanden, bij hogeren tot I à tj jaar - zot) bepa-
len of iernand voor zijn taak is opgewassen.

De kontinudienst; In het voorgaande is herhaaldelijk naar voren g(:-
kornen dat de ploegendienst rnet zijn verstorende invloed op het
biologische en vooral sociale ritrne a1 s zeer bezwaarlijk werd er-
varen. Het is niet hier onze taak orn dieper op de algernene achter-
grondenin te gaan. Voorde biologische aspekten wende rnen zich tot
Kleitrnan L965, waarvan vooral het vierde deel; voor ploegenarbeid
in de procesindustrie tot Mann en Hoffrnann 1960, voor Nederlands
onderzoek bijvoorbeeld tot Banning e" a. 1961 en Dirken L966.

Er kunnen aan het probleern onder rneer de volgende aspekten worden
onde rs cheiden.

- ïn hoeverre steeds een gelijkblijvende bernanning nodig is"

- Of een etrnaal in Z, 3 of.4 wachtdiensten rnoet worden verdeeld,
afhankelijk van wat een aanvaardbare lengte van een werkdag
wordt gevonden.
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- Of men ploegen wil laten roteren over de verschillende dag-,

nacht- en avond- en ochtenddiensten en indien dat wel zo ís, of

rnen die rotatie snel of langzaarn wil.
- Of rnen bij de rnornenten van aflossing wel dan niet rekening wil

houden rnet sociale ankerrnornenten zoals rnaaltijden en school-

tijden.
Zeker a1s tijdens de weekeinden ook met een volledige bernanning

dient te worden gewerkt en er sprake is van volkontinu dienst, worden
rnoeilijke eisen gesteld aan de werkers. Over het algerneen wordt
er echter weinig rekening gehouden rnet het probleern van ritrnever-
storing en worden systernen gangbaar die rnin of meer toevallig tot
stand zijn gekomen. Ter illustratie van het verschil in oplossing

geven wij hier twee systerren van volkontinue vierploegendienst.

In diagrarn 5 worden twee perioden van elk vier weken gegeven. Voor'

het bovenste, veel toegepaste, systeem is dit de volledige cyclus.
Voor het onderste systeern is het slechts een kwart; de ploegenvolg-

orde op achtereenvolgende vierde rnaandagen is daarbij l, Z, 3, 4

U^n r,.t, dan 3, 4, I, 2 en tenslotte 4, l, Z, 3.

Ofschoon gerniddeld evenveel uren worden gernaaktin beide systemen

zíjn er oprnerkelijke verschillen. Het bovenste is veel onregelrnatiger
in diensttijden. De voornaamste verschillen geven wij in tabel op

bra.drji9e 45.
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Onregelrnatige r sy steem

6ochtendenà8uur
6rniddagen à8uur
5nachten à8uur
lnacht à9uur
I zondag à 12 uur
I zondag à l1 uur

Re gelrnatige r systeern

diensten:
20à6uur
(alle 20 hetzij nacht, ochtend,
rniddag of avond)

6 weekeinddiensten à 8 uur

wis seltijden:
door de week 7, 15, 23 uur 

I 
door de week 6, 12, 18, 0

tijdens weekeind 8, 20 uur ltijdens weekeind 8, 16, 0

werkuren in 4 opeenvolgende wekenl

6L, 32, 36, 39

gemiddeld 42 uur
46, 39, 46, 3g

gerniddeld 42 uur

aantal rustperioden:

?,0 26

aantal rustpe rioden )24 uurz I

4

aantal etrnalen vrij:

3

19,7 uur

aantal zater- of zondagen vrij:
I

I

standaardafwijking van rusttijden:
z

61 6 uur

In het onregelrnatiger systeern zijn er rninder rustperioden, die
echter vaak langer duren. De wisseling van de ene naar de andere

dienst binnen vier weken is daar zeer groot en de duur van de rust-
perigde is uiterst onregelrnatig.
In het regelrnatiger systeern is rnen vier weken achtereen in dezelfde

dienst, het totaal aantal vrije etrnalen is echter aanzienlijk rninder.
Door de kortere diensten tijdens de weekdagen van 6 uur en tijdens
de weekeinddagen van 8 uur is een veel grotere sociale participatie
mogelijk en rnerkt rnen rninder de ritrneverschillen.
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lVij hebben een aantal operators die volgens het onregelrnatiger sys-

teern werkten en die, zoals gerneld, bijna al1en erover klaagden, het

regelrnatiger systeern als alternatieÍ voorgelegd. De reakties erop

waren verschillend. A1s aan het alternatief de voorkeur werd gegeven

werd dit beargurnenteerd vanuit de grotere regeknaat en vooral de

aanzienlijk kortere weekeinddiensten. Als het niet werd aanvaard

werden als redenen cpgegeven dat rnen rninder vrij had en dat rnen

dan bijna iedere dag aan het werk gebonden was. Daarbij werd weer
de indruk bevestigd dat het werk de zure appel was, waar rnen door

rnoest bijten: rrren werkte vooral orn langer achtereen het werk te
rrrogen vergeten.

Konklusie s

In dit hoofdstuk over het begin van de taakanalyse is een beschrijvings-
rnethode behandeld die na verdere differentiatie belooft adekwate on-

derscheidingen te rnaken tussen verschillende operators en verschil-
lende arbeidspe rioden.
Tevens zijn er gegevens naar voren gekornen die doen verrnoeden dat

aspekten zoals arbeidsvoldoening en akceptatie van de arbeid door
het gezin nogal kritisch zijn. Eveneens schijnt de tijdsorganisatie
van de arbeid niet overal optirnaal te zijn, Gegevens dus die nog eens

benadrukken dat niet alleen vanuit het gezichtspunt van taakefficieni:y
rrraar ook rnet het oog op rnedische en psychologische arbeidshygiëne
een rrrenskundiger ontwerpen van operatorstaken in de procesindus-
trie beslist geen luxe is.
Een verdere analyse van het arbeidsgedrag en de aanpassing van
operators aan hun werksituatie is daartoe eerst geboden.
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SOCIAAL- PSY CHOLOGISCHE FACET T EN
(U. Kuipers en R. van der Vlist)

5. I Inleiding

Ir: de volgende paragraf en za| een overzicht gegeven worden van enkele

voor de arbeidsbeleving en arbeidsvoldoening relevante sociaal-psycho-
logische aspekten van het werk van bedieningspersoneel (operators)
in de procesindustrie. We zullen ons daarbij voornarnelijk baseren op

observaties, verricht bij een aantal wachtdiensten gedurende een vol-
ledige dienst. Waar nodig en rnogelijk zullen onze bevindingen worden
vergeleken rnet beschikbare literatuur.
Arbeidsbeloning en arbeidsvoldoening zuI1en worden bestudeerd ten-
einde inzicht te krijgen in de aard en de oorzaken van aanpassings-
rnoeilijkheden die zich voordoen onder werknerners van geautornati-
seerde of gedeeltelijk geautornatiseerde werksituaties.
We zullen achtereenvolgens de volgende aspekten, die rnogelijk niet
zonder belang zijn, nader beschouwen:

a) De aard van het produktieproces.
b) Het niveau van autornatisering"
c) De sarnenstelling en hiërarchische struktuur van de arbeidsploegen.
d) De aard van de taak: taakvoorbereiding

taakei sen
taakverdeling.

e) Ploegendienst, houding ten opzichte van het werk.

5, Z De aard van het produktieproces

Anders dan het geval is bij rnassafabrikage of seriefabrikage van

stukgoed, is de aard van het produktieproces in de chernische en

procesindustrie aIs regel kontinu. Slechts in enkele gevallen zijn
hoeveelheden en sarrrenstellingen van produkten gebaseerd op tbe-

stellingenr. Echter ook in deze gevallen is het produktieproces
nauwelijks diskontinu orndat de overschakeling van het ene produkt op

het andere aIs regel snel en eenvoudig verloopt. Het gevolg is dat

steeds weerkerende arbeidscykli vrijwel ontbreken. Bij de rnassa-
fabrikage of seriefabrikage van stukgoed wordt het produktieproces
als regel gekenmerkt door steeds weerkerende kortere of langere
cykli, die hun repeterende eisen aan het arbeidsproces steLlen.
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Een kontinu arbeidsproces heeft als nadeel dat, gezien vanuit het pro-
duktieproces, het werk van de diverse arbeidsploegen een tarnelijk
kunstrnatig begin en eindpunt kent.
Iilfillerns (1970) typeert het werk in de rnassafabrikage als rr een-

voudig van aard, rnet een sterk repeterend karakter en verlopend onder

een duidelijke tijd-druk. Doorgaans is een bepaalde rnate van

handvaardigheid en een bepaalde graad van oog-hand-coördinatie ver-
e istrr.
Hiertegenover is het werk in de procesindustrie geheel anders. Er is
hier als regel geen sprake van repeterende arbeid, geen sterke bin-
ding aan een ternporeel ritrne terwijl ook op handvaardigheid geen

groot beroep wordt gedaan.

De beschrijving van Willerns rnaakt dus wel duidelijk dat de aard van

het produktieproces in de procesindustrie eisen stelt aan het werk,

die geheel anders zijn dan in de gewone fabrieksrnatige produktie.
Men zou het kontinue karakter van het proces zelfs als één van de

rneest kenrnerkende eigenschappen van de procesindustrie kunnen be-

schouwen. De specifieke taakeisen zijn ons inziens dan ook niet alleen

gebonden aan de rnate van autornatisering sensu strictu, rrraar rnede

het gevolg van dit kontinu-proces. Het betekent narnelijk dat het niet
rnogelijk is arbeidsploegen te forrneren afgesternd op een steeds w{:er-
kerende produktiecyklus die duidelijk aÍ te grenzen is naar input,

throughput en output. We hebben niet te rnaken rrret een produktie-
cyklus, rrlaar rnet een produktiestroorn. Dat een scherp ondersche:ic

tussen arbeidsploegen dat niet is afgesternd op het technische verlt.c'p

van de produktiecyklus kan leiden tot een fundarnentele desintegratie
in het groepsproces, is duidelijk aangetoond in een aantal sociaal-
psychologische studies. Illustratief hiervoor is de analyse van de

sociaal-psychologische gevolgen van een, in een Britse rnijn, inge-

voerde rnechanisering (trist en Barnforth, 1951).

Voor de procesindustrie zo:u de konklusie hieruit kunnen zijn dat, ge-

zien het feit dat het werk van de diverse arbeidsploegen geen uit het

proces voortvloeiend begin- en eindpunt kent, het de vraag is of een

scherp onderscheid tussen arbeidsploegen, zoals dit thans doorgaans

het geval is, wenselijk is.
Mogelijk zou een juistere benadering zijn alle operators, sarnen rnet

de chefs, de instrukteur en de produktiechef, die ingeschakeld zijn
bij de procesbeheersing van een bepaalcle fabriek, op te vatten als
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één ploeg die als totaliteit verantwoordelijk kan worden gesteld voor
het gehele proces. De thans bestaande afgrenzing tussen arbeidsploe-
gen rnaakt ook de overgang van de ene ploeg op de andere een vrij on-
natuurlijke zaak. Syrnptornen hiervan zijn het onnodig veranderen van
set-points aan het begin van een dienst, het verzwijgen van vrij on-
schuldigd, reeds bekende kansen op storingen bij de overgang van de

ene dienst op de andere, enzovoorts. Het is alsof iedere ploeg eerst
tbezitr moet nerrren van de fabriek v66r het normale arbeidsproces
voortgang kan vinden en vervolgens rnet tarnelijk negatieve gevoelens
dit werk overdraagt aan de volgende ploeg.

Hoewel rnen de hiergenoernde syrnptornen negatief zou kunnen inter-
preteren, zouden wij erop willen wijzen dat dergelijke reakties even-
goed kunnen optreden a1s gevolg van een behoefte aan identifikatie rnet

het totale proces. De opdeling in ploegen, zonder duidelijk breekpunt
in het arbeidsproces, bernoeilijkt een dergelijke identifikatie zeer.

5.3 Het niveau van de autornatisering

In de literatuur vindt rrlen verschillende indelingen naar de graad van

autornatisering (eright 1958, Arnber 1955, 1956, Latil 1953, BrossT
1957l.. Deze indelingen verschillen naar kriteria en naar het aantal
niveaus dat rnen onderscheidt. Voor ons doel is een globaal tweeledig
onderscheid naar de rnate waarin de procesregeling autornatisch ver-
Ioopt, voldoende.

I. Gedeeltelijke autornatisering. In dit geval is er als regel slechts
sprake van autorrratische signalering van storingen of kansen op

storingen. Operators rnoeten a1 s regel ze1Í het proces r:egelen en

storingen verhelpen.
Z. Processen die overwegend autornatisch worden gestuurd. In de fa-

brieken \Maar we onze observaties verrichtten, treft rnen overwegend
de eerste vorrn aan. Sorns is het rnogelijk enkele delen van het pro-
ces autornatisch zowel als rnet handbediening te regelen.

Men zou het bewakingsproces - in sirnpele bewoordingen - als volgt
kunnen ornschrijven:
In een rneetkarner zíjn in een rnin of rneer logische opstelling een

groot aantal rneters aangebracht waarop rrren de kritieke fasen van het

proces kan aflezen. Centraal ten opzichte van deze rneters bevindt
zich een paneel met ,licht/ci-rr-rkknoppen. De knoppen zijn van verschil-
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lende kleuren rnet e1k een eigen betekenis. Indien een bepaald deel

van het proces een zeker rnaxirnurn - dan we1 een rninirnurngrens -
overschrijdt gaat het rnet dat deel van het proces korresponderende
knopje knipperen; tegelijkertijd gaat de centrale alarrnschel ten teken

van de afwijking. Door op de betreÍfende knop te drukken houdt het

knipperen opr terwijl ook de schel wordt uitgeschakeld" Ditbetekent
niet dat de afwijking gekorrigeerd is, alleen dat rnen heeft gekonsta-

teerd, welke afwijking zich voordoet. Na de uitschakeling van de waar'-

schuwingssignalen, roept de paneelwachter via een rnegafooninstallatie

een veldoperator op rnet het verzoek de rneetkarner te bellen (ttJansen,

rneetkarrer bellen'r). Via de telefoon verzoekt hij de veldoperator dan

bepaalde handelingen - openzetten of dichtdraaien van afsluiters - uit
te voeren. Het effekt van deze handelingen is na enige tijd, sorns na

enkele uren op de rneters af te lezen. Sornrnige delen van het proces

kan de paneelwachter zelf rnet knoppen in de rneetkarner besturen.

Afwijkingen kunnen uiteraard ook direkt worden afgelzen van de rne-

ters die door operators rnet bepaalde intervallen gekontroleerd en waar-
van de standen op lijsten genoteerd dienen te worden. Eveneens worden

op gezette tijden rnonsters genornen, die direkt in het laboratoriurn ge-

analyseerd worden. Ook dit is een deel van het bewakingsproces. Tcn-
slotte zijn er op bepaalde punten in de'rbuitenfabriekrrrneters aang,e-

bracht, die door de dienstdoende veldoperators gekontroleerd worden.

Fabrieken rnet een dergelijke opzet hebben een vrij grote bezetting.

Afhankelijk van de grootte van de Íabrieken, rnet een niveau van auto-

rnatisering zoals hierboven beschreven, variëren de ploegen van on-

geveer 10 tot 16 rnan (Z à 3 rnan in de rneetkarrrer en 8 à 13 veldope-

rators. Ruirntelijk zijn de paneelwachters en de veldoperators tarne-
lijk gescheiden. Hun onderlinge taakafhankelijkheid is groot. Dit schept

uiteraard kornrnunikatieproblernen, hetgeen rnede te wijten is aan het

tarrelijk ouderwetse oproepsysteern ( "rnegafoonsysteern"), dat nog in

veel fabrieken gebruikt wordt; in het lawaai van de fabriek wordt niet

elke oproep direkt gehoord. Het feit dat de veldoperators doorgaans

weinig inzicht hebben in het gehele proces en dus in de taak van de

paneelwachter, kan er oorzaak van zijn dat de veldoperators niet

altijd de zin van bepaalde opdrachten inzien. Ze hebben we1 eens het

gevoel dat de paneelwachters hen voor niets laten draven.

Bij de paneelwachters ontstaat sorrls irritatie over het feit dat de
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kornrnunicatie tussen de veldoperators van de verschillende delen van

de fabriek via hen wordt gespeeld, terwijl direkte verbindingen sorrls

rnogelijk zijn.
Onder norrnale ornstandigheden loopt in vele fabrieken het produktie-
proces vrij rustig en doen zich weinig storingen voor" Het gevolg is
dat de fabrieken sorns de indruk wekken overbezet te zijn. Dit uit
zich in bezoekjes aan de rneetkarner door veldoperators, in sorns

zichtbare verveling en in onnodig bijstellen van set-points.

Naarrnate de procesbesturing verder geautornatiseerd is neernt deze
rvervelingr nog toe. Tegelijkertijd krijgt het werk steeds rneer het
karakter van fcontrolerwaarvan de operator de zin vaak rnoeilijk l<an

inzien. Naarrnate het proces rninder vraagt or'rn rrlenselijke ingrepen
zullen operators rninder het gevoel krijgen bepaalde prestaties te Ie-
veren. Met narne werknerners die uit andere beroepen kornen en die
vroeger duidelijk zichtbare prestaties leverden, zullen rnaar rnoeilijk
kunnen wennen aan een zo twerkarrner arbeidsdag zonder tastbare
prestaties" Daarrnee ontstaat een situatie waarin aan het werk zelf
nog rrlaar weinig betekenis kan worden toegekend. Ons inziens heefl:

dit zeer belangrijke konsekwenties voor de arbeidsbeleving en arbeids-
voldoening van operators, daar in een dergelijke situatie twerk-intren-

sieker faktoren in de arbeidsbeleving vrijwel geen rol kunnen spelen.
Van Dijck (1968) rapporteert dat onderzoek in de jaren 1964165, ond€:r

rrreer onder uitvoerend produktiepersoneel (operators) bij DSM, aan-
leiding gaf tot de veronderstelling dat werk-intrinsieke aspekten geen

duidelijke rol spelen in de arbeidsbeleving van operators" Deze kon-
klusie wordt duidelijk bevestigd door or:-ze observatie-indrukken"
Van Dijck stelt echter dat dit niet aan de aard van het werk van de

operator ligt. Naar zijn rnening is er geen sprake van een principieeJ.

onderscheid tussen het werk van een geschoolde operator en een even-
eens onderzochte groep HTS-ers.: rDe taak van de operator ".. c,rn-,

vat werkzaarnheden die duidelijk denkaktiviteit, initiatief, nauwker-rriB-

heid en het nernen van beslissingen vragenr (p" 57)"

\ilie enige tijd observeert in een aantal rneetkarners zal het rnet Van

Dijck niet oneens zijn, rnaar tezelfdertijd oprnerken dat de ornsch.rij-
ving welhaast bornbastisch aandoet en voor 80 à 90lo van de werktijd
niet relevant is" Van Dijck en Schrarn vragen zich af hoe een type
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bedieningsrrlan kan ontstaan, dat naast behoorlijke kennis van het pro-
ces en apparatuur

- rneedenkt in het proces

- verantwoordelijkheid wi1 dragen

- zelfstandig signaleert en initiatief ontpJ.ooit

- zich interesseert voor alle aspekten van zijn werksituatie en zijn
arbeid

- plezier in het werk uit de taak zelf put.

Zij stellen:rrDe rnentaliteit en instelling van de gerniddelde bedienings-
rnan (zijn arbeidsrnotivatie) Iijken niet aangepast aan de eisen en sfeer

van huidige (en te verwachten!) kornplexe installaties en apparaturen
(to enernende autornati s e ring)".
Met evenveel recht zou rrren ons inziens echter kunnen stellen: De taak
van de gerniddelde bedieningsrnan is zodanig gestruktureerd en gede-

finieerd dat ze nauwelijks appeleert aan de behoefte aan rneedenken,

zelÍstandigheid, ontplooiing van initiatieven enzovoorts, die men rnag

verwachten bij de gerniddelde bedieningsrrlan. Met andere woorden

we zijn van rnening dat het kennetijk vrijwel ontbreken van werk-in-
trinsieke faktoren in de arbeidsbeleving wel degetijk gebonden is aan

de aard van het werk en de rnanier \Maarop de individuele taken ge-

struktureerd zijn. Ook rnenen wij dat bij de voortschrijdende autornati-
sering dit kenrnerk nog duidelijker naar voren zal treden.
Een van de belangrijkste zaken achten we hierbij het feit dat operators
geen duidelijke arbeidsprestaties leveren. In dit opzicht is een onge-

schoolde handarbeider, belast rnet een uiterst rnonotone lopende-band

taak, er beter aan toe.

In een studie van Mann en Hoffrnann (1960) verricht in de procesindus -
trie kwarnen deze onderzoekers tot de volgende konklusie:r The

cornbination of job enlargernent and of job rotation increased for rnany

of these rnan (operators) - at least ternporarily - the intrinsic
satisfactions which could be derived frorn the work itself t.

Naar ot).ze rnening zou het idee van tjob rotationr en rjob enlargernentr
uitstekend passen in ortze konceptie van de totale ploesr die aIs
autonorne eenheid verantwoordelijk kan worden gesteld voor het gehele
proces (zie Herbst, L962l. De taak zou gevarieerder kunnen worden
en de door de operator gevoelde verantwoordelijkheid groter, het be-
grip tproduktier zou lTreer voor her:r betek-enen, rnits ook het belonings-
systeern hieraan zou worden aangepast.
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5.4 De sarnenstelling en de hiërarchische struktuur van arbeids-
ploegen

De sarrenstelling van een arbeidsploeg (kontinudienstl zíet er rneestal.

ongeveer a1s volgt uit. *

cheÍ van dienst (bearnbte ) - UtS-niveau

1e operator
voorwerker
hulpoperator

2 voorwerkers
19 hulpoperators

rneetkarner

v66r fabriek
achter fabriek veldoperators

waarbij de loongroepindeling stijgt vanaf hulpoperator, via voorwerker
en eerste operator tot chef.

Er zijn dan vier ploegen en vijf chefs van dienst, waarnaast in de d"g-
dienst een chef van het gehele proces, sorrrs bedrijfsleider genoernd.

Vaak rnoet zulk een bedrijfsleider rneerdere rneetkarners beheren.

De chef van dienst is van ongeveer UTS-niveau.
De Ie operator heeÍt als regel eveneens zowel het diplorna voor
chemisch vakrnan als voor bedrijfstechnikus (PBNA-kursus).
De v66rwerkers zijn tenrninste chernisch vakrnan. Zij dienen op den

duur het totale proces te beheersen en rouleren daartoe (vó6r-
rneetkarner - achter)"
Hulpoperators hebben als regel geen scholing rinaar uitsluitend er-
varing.
'Werkkontakten tussen rneetkarner en v66r- en achterfabriek verlopcn
in hoofdzaak via een orrlroepinstallatie en telefoon" Veldoperators
kornen tijdens de ochtend- en rniddagdienst rnaar af en toe binnen,
rs nachts iets vaker. Er bestaat vrij weinig sociaal kontakt tussen de

rneetkarner- en de veldoperators. It:' dit opzicht verloopt de onderlinge
kornrnunikatie dus niet erg v1ot.

Sociale kontakten tussen veldoperators onderling zijn vrij frekwent,
hetgeen zich uit in het gezamenlijk in groepjes een sigaret roken in
een specialerrookhutt, wanneer dit in en rond de rneetkarner niet is
toege staan.

i(̂zie voor gegevens hierover ook Brenninkrneyer, 1963.



-53-

Het is duidelijk dat het rneetkarnerpersoneel een andere plaats in-
neernt dan de veldoperators. \Mij zouden zeLÍ"s wi1Ien stellen dat een

ploeg uit twee groepen bestaat: de rneetkarnerbezetting en de veldope-
rators, waarbij de eersten een hogere status hebben. Hoewel een ploeg

funktioneel een eenheid vorrnt, is dit errotioneel zeker niet het geval.

Er zijn enkeLe faktoren aan te wijzen die een dergelijke situatie in de

hand werken:
a) Het gerniddelde niveau in de meetkarner is duidelijk hoger dan onder

de groep veldoperators,
b) de ruirntelijke segregatie,
c) éénzijdige, op het werk gerichte, kornrnunikatie,

d) een vrij stabiele hiërarchische opzet. Het bestaande rnegafoonsys-

teern onderstreept dit nog.

Hoewel een aantal van deze faktoren niet rnakkelijk kunnen worden

uitgeschakeld, zijn wij toch van rnening dat het wenselijk en rnogelijk
is grotere eenheid te brengen in de arbeidsploegen.
'We zullen hierop nader ingaan aan de hand van de hiërarchische struk-
tuur, zoals we die aantroffen in een aantal chernische bedrijven.
Schernatisch geven we hieronder de organisatie van een groep pro-
cessen (fabrieken), die onderling verbonden zijr..

Scherna I

PRODUTI SEKÏOR

í.op + orec*routc:

FABRIEK T

bedr.tcidet bcdr.lcidcr

FABRITT N
botr.lotd*

iS.chetr v dir»tli
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Nerren we de organisatiestruktuur van één chernische fabriek nader

onder de loupe dat blijkt, dat deze er ongeveer als volgt uitziet ( per
fabriek zíjn er wel enkele verschillen)

S&rerna 2

bedrii
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A1s rnen beiCe scherr^ars overziet, dan is het duidelijk dat hier is uit-
gegaan van een zeer strak, hiërarchisch organisa-tiepatroon. Onze ob-
servaties -wa-ren over het algerneen in oveïeensternrning rnet dit bee1d,

hoewel er zeker aanzienlijke verschillen waren tussen verschillende
fabrieken. Sornrnige Íabrieken konfoïrneren zich rneer dan andere aan

deze forrnele organisatiestruktuur; ofwel in sornrnige fabrieken ont'wik-
kelen zich rnir. of rneer inforrnele strukturen die wijzen in de richting
van rninder hiërarchische verhoudingen en meer autonornie voor de

operators. \{e hebben het verrroeden dat er een drieta} oorzaken voor
deze verschillen zijn aan te wijzen.
t. Verschillen in niveau van autornatisering:
toenernende autornatisering resulteert in een centralisatie van het be-

wakingsproces. Dit betekent dat een aantal koördinerende funkties uit
handen van de leiding genorrren worden.

Aclí7F R-
FABRrÈt<
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Z. Bij het opstarten van nieuwe fabrieken of bij het bewaken van zeer
rnoeilijke processen ziet rnen sorns dat de hiërarchische verhoudingen
doorbroken worden; de ploegen ontwikkelen zich in de richting van ho-
rizontaal georganiseerde ttearns'. Het tegenovergestelde, een zich
vastklarnpen aan starre hiërarchische verhoudingen, ziet rnen sorrls

bij het bewaken van saaie, routinematige processen.
In sornrnige bedrijven is rnen het verschil tussen bearnbten en arbei-
ders aan het verrninderen. Het rnaandelijks uitbetalen van arbeiders
helpt echter niet alle statusverschillen uit de wereld.
3. De stijl van leidinggeven zelÍ verschilt per fabriek. Onze indruk
uit interviews rnet operators was, dat zíj zich bewust zijn van het

effekt dat de rnanier van leidinggeven in de top van de fabriek heeft

op de sfeer in de gehele fabriek, ook al kornt rnen niet direkt rnet de

top in aanraking. Zo was er volgens operators een duidelijke klirnaats-
verandering rnerkbaar na de kornst van een nieuw hoofd (zie schema 1).

Studies van o. a. Pelz (tgSt) en Fleishrnan (t9St) zíjn in dit verband
relevant. Volgens Pelz werd de sociale afstand tussen chef en onder-
geschikten bepaald door de hoeveelheid rnacht, die hij in het systeer:r
uitoefent. Cheís rnet veel rnacht staan dichter bij hun rrrensen et zij
staan rrreer achter hun rnensen dan supervisors rnet weinig invloed.
Fleishman vond dat het rleiderschapklirnaatr waarin een chef opereert
van invloed is op de hoeveelheidrconsiderationr die hij voor zijn ond-er-
geschikten toont te hebben. Voorlieden die superieuren hadden die
rconsideratet waren, waren dat zelf ook. Met andere woorden, de
rconsiderationr plant zich voort van de top naar de basis"

Ondanks afwijkingen van de forrnele strukturen in enkele gevallen kan
rnen in het algerneen toch spreken bij scherna Z van een gezagsstruk-
tuur die wat overdreven lijkt. De ruirntelijke segregatie tussen chef
van dienst en de anderen akcentueert dit nog. Een van de rneest o1:-

rnerkelijke zaken is dat het leiderschap van de zijde van de chef van

dienst vrijwel uitsluitend rinstrurnenteelr van aard is; sociaal leide,r-
schap ontbreeht op dit niveau vrijwel geheel.
Hierbij speelt niet alleen een rol de strak hiërarchische
waarin de chef van dienst op sergeant-niveau is ingebed

ruirntelijke s cheiding.

struktuur
rrraar ook de
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Een andere oorzaak is het feit dat sornrnige processen vrij gevaarlijk
zíjn. Vele chefs rnaken niet de indruk dat ze een dergelijke situatie
bij voortduring psychisch kunnen verdragen" Tenslotte zijn de fabrie-
kan nogal lawaaiig. Dit alles bevordert niet het ontstaan van sociaal
leider schap.

In een van de fabrieken - waar naar or,ze indruk relatief rninder hiër-
archische en rneer dernokratische verhoudingen heersten, noernde een

chef van dienst a1s een van zijn belangrijkste taken het rorngaan rnet
en opkornen voort zíjn rrrensen. Hij vertelde dat hij door deze houding
in andere fabrieken in konflikt was gekornen roet zíjr. superieuren,
hier kreeg hij echter de ruirnte" De arbeiders in deze fabriek lieten
zich positief uit over het periodiekewerkoverleg rnet de leiding (in de

hiërarchisch-gestruktureerde bedrijven beschouwen de arbeiders
werkoverleg rneestal al s reen wassen neust). De rconsideratet leider
respectievelijk het sociaal leiderschap floreren kennelijk beter in een

dernokrati s ch arbeid sklirnaat.

Voor zover er wel sprake is van sociaal leiderschap speelt zich dat
rnornenteel vooral af op het niveau van d.e 1e operator. Hij neernt in
feite de rneest centrale plaats in zowel in het feitelijke bewakingspro-
ces als in het kornrnunikatieproces (telefoon- en rnegafoonsysteerrr).

Sociaal leiderschap is uiteraard belangrijk in een werksituatie waar-
aan de werknerners nauwelijks gebonden zijn via intrinsieke rnotiva-
tionele faktoren en waarbij de onderlinge kontakten - die overigens
weinig diepgaand zíjn - zorgen voor een zekere sociale binding aan l:et
werk.
De teneur van het bovenstaande is dat in rneer horizontaal gestruktu-
reerde arbeidsploegen rnet een zekere autonornie, de sociale binding
aan het werk kan toenernen, vooral bij toenernende autornatisering.
Het rleiderschapklirnaatt zorJ rnoeten veranderen in die zin dat rnen

niet alleen gericht is op instrurnenteel leiderschap, rnaar ook op

sociaal leiderschap.

5. 5 De aard van de taak

Taakvoorbereiding

De taakvoorbereiding van ongeschoolden is bijzonder gering. Een n,ieuw

iid van een arbei«isploeg krijgt veeiai niet rneer dan een hand van de
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chef van dienst en de 1e operator" Hij zou vervolgens weken achter-
een aan het rwerkr kunnen zíjn zonder enig idee van het produktie-
proces en zonder vrijwel een woord te wisselen. Mag deze beschrij-
ving enigszins overdreven zijn, het is een Íeit dat de introduktie van

nieuwe mensen zeet veel te wensen overlaat, vooral ook in sociaal
opzicht.
Zoals reeds werd aangegeven bestaat het grootste gedeelte van de

hulpoperators uit ongeschoolden en geoefenden. Slechts een enkeling
heeft enige specifieke scholing ontvangen.
V66rwerkers en 1e operators hebben wel verdere scholing ontvangen.

Bovendien zijn zij (evenals het grootste deel der operators buiten de

rneetkarner) als regel betrokken geweest bij de opstarting van de fa-
briek" De scholing is nooit tfabriekgerichtt, zowel de kursus chemisch
vakrnan a1s de PBNA-kursus bedrijfstechniek is algerneen van aard.
De 1e'operator heeft daarnaast als regel op een bepaalde fabriek ge-

richte training ontvangen.
De taakvoorbereiding geeft bijzonder weinig aandacht aan speciÍieke
taakeisen. Meer nog dan rnet chernische kennis heeft rnen te rnaken

rnet fysische eigenschappen van stoffen zoals vriespunten , kookpun-
ten. Daarnaast ornvat de scholing een zeer geringe hoeveelheid van

regeltechnische kennis in de vorrrrvan het bekend raken rnet typen
rneters en andere indikatoren.

Taakeisen

Taakeisen zijn verschillend naar gelang rnen te doen heeft rnet opera-
tors die deel uitrnaken van de rneetkarnerbezetting dan wel behoren

tot de rveldoperatorsr"

Veldoperators rnoeten bekend zijn rnet tenrninste dat gedeelte van de

fabriek dat hun is toegewezen. Zij staan onder leiding van een voor-
werker. Veldoperators voeren, als regel na instruktie vanuit de rneet-
karner, een aantal handelingen uit zoals het dichtdraaien van bepaalde

afsluiters, het aftappen van vloeistoffen, kontroleren van rreterstanden
buiten en het verhelpen van kleinere storingen zoals het schoonmaken

van filters, het vervangen van bijvoorbeeld een drukrneter, en derge-
lijke. Als regeL zijn de uit te voeren werkzaarnheden vrij eenvoudig

van aard. Werkzaarnheden zijn overigens niet druk. Ook hier geldt
dat een bepaalde bezetting rrreer op perioden van storing is ingesteld.

Ook voor veldoperators geldt dat zíj een behoorlijke weerstand tegen
rvervelingr rnoeten hebben"
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Van de Ie operator, in de rneetkarner d.us, wordt verlangd dat hij het

proces zo goed kent dat hij in staat is storingen, die tot kwaliteitsver-
lies of produktieverlies, of zelÍd (grote) gevaren kunnen leiden, door
:middel van de rneetapparatuur te herkennen, de oorzaak te lokaliseren
en weet welke ingrepen het proces snel kunnen korrigeren. De Ie ope-
rator dient daartoe de gehele fabriek te kennen en te weten welke hulp-
rniddelen (zoals veldoperators en technische dienst) hern daarbij ten
dienste kunnen staan.

Voor de voorwerker in de rreetkarrer gelden in principe dezelfde eisen.
De hulpoperator is slechts thulpr. De eisen die aan de le operator en

enkele anderen (de 3 voorwerkers) worden gesteld, zijn gebaseerd op

uitzonderingstoestanden. Er wordt uiteraard zelden een beroep gedaan

op alle proceskennis van een 1e operator. Alleen in noodgevallen rnoet
deze gebruikt kunnen worden.
Dit houdt in dat het geheel van dagelijkse aktiviteiten van d.e 1e opera-
tor als regel eenvoudig van aard is, terwijl rrren ervan uit rnoet gaan

dat hij sorrrs veel rneer rnoet kunnen.

Taakverdeling

De bestaande taakverdeling is weinig flexibel en over het algerneen
nogal verweven rnet de bestaande hiërarchische indeling
Brenninkmeyer (1963) konstateert een zeer grote taakdifferentiatie
in taakgehelen. Onze observaties zijn daarrnee in overeensternrning.
Met uitzondering van de taken van de drie voorwerkers, bestaat er

over het algerneen geen taakroulatie hoewel rnen elkaar wel helpt en

wel rnoet helpen bij storingen. Hieruit blijkt weer dat de taakverde-
ling gebaseerd is op hiërarchische principes terwijl het werk, zo

gau\À/ het afwijkt van het routinernatige, vraagt orn tearnwork. Het is
in dit verband interessant te verrnelden dat de rneeste operators hun

karrièrernogelijkheden als een werkvreernd hiërarchisch principe
ervaren. Dat wi1 zeggen, rnen heeft het gevoel dat de plaats in de

hiërarchie hooÍdzakelijk bepaald wordt door het a1 of niet bezitten van
een bepaald rpapiertjerdat eigenlijk weinig rnet het werk te maken
heeft"
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5.6 Ploegendienst, houding ten opzichte van het werk"

De ploegendienst wordt door bijna aIle werknerrlers, bearnbten zowel

als arbeiders, zeer negatief ervaren. Niet zelden betekent het een

verstoring van het gezinsleven terwijl het deelnerrren aan het vereni-
gingsleven ernstig gerernd wordt. Vaak is rnen gedwongen een lief-
hebberij - sport, rnuziekkorps - prijs te geven. Naast een fysieke
verstoring van het levensritrnq betekent het werken in ploegendiensten

dus ook een ernstige verstoring van het sociale levensritrne.
ïn 5" Z stelden we dat de overgang van de ene ploeg op de andere vaak

een onnatuurlijke zaak is; we noernden daar enkele syrnptornen van.

Een verschijnsel dat daar nog niet is genoernd, is het feit dat sorns

bij de ploegen de neiging bestaat werkzaarnheden die ze zelf rnoeten

opknappen aan de volgende ploeg over te laten (onderhoudswerk,

bijvullen van vaten, en dergelijke). Dit kan uiteraard leiden tot kon-
flikten en een slechte verstandhouding tussen de ploegen, die elkaar
overigens niet erg goed kennen.

Ook Mann en Hoffmann (1960) signaleren dit verschijnsel, Zij kornen

tot de conclusie:r For a srnoothly functioning organization it is
obviously not enough for the workers on different shifts to know each

other. They rnust also be willing to work together and not leave

problerns for subsequent shifts. 'r
Het opheffen van de scherpe scheiding tussen de shifts, dat wiI zeggen,

het sarnensmelten van de ploegen tot één ploeg rnet een gerrreenschap-

pelijke verantwoordelijkheid zou ons inziens de oplossing kunnen zijn.

De houding ten opzichte van het werk zou rnen arnbivalent kunnen noc-
rrren. Enerzijds lijkt rnen trots te zijn dat rnen werkt rnet geavanceerrle

apparatuur; anderzijds zit rnen errrree, dat een operator door de bui-
tenwereld niet altijd als een volwaardig vakrnan wordt beschouwd.

Enerzijds bestaat er voortdurend de vrees dat er tiets fout gaatr
(vooral de iets hogere niveaus), anderzijds ervaart rnen het werk :r1s

saai en vervelend (vooral de lagere niveaus).
De grote bewegingsvrijheid die rnen heeft, bijvoorbeeld in vergelijking
rnet het lopende-band werk, ervaart rrren positief. De hiërarchische
verhoudingen en de verschillen, die gernaakt worden tussen bearnbten

en arbeiders, vindt rnen in sornrnige gevallen overdreven en onnodig.
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Men treft een preokkupatie aan rnet sekundaire arbeidsvoorwaarden;
begrijpelijk in een situatie waarin taak-intrinsieke aspekten van de

a rbeid svoldoening vrij wel ontbreken.



-6r-

OPLEIDINGSASPEKT EN
(8. A. de Vries en J" M. Dirken)

De toenernende dynarniek in de rnaatschappelijke en industriële ont-

wikkelingen heeft tot gevolg dat weinig lang bij het oude blijft, dat

ervaring snel veroudert en het vereiste pakket van kennis en vaardig-
heden blijvend dient te worden aangevuld en herzien. Het begrip
téducation perrrlanenter - door sornrnigen afgedaan rnet rrdat eeuwige

gestudeer" - leidt sorns tot de interpretatie dat de ene helÍtvan de

wereld orn beurt de andere he1Ít opleidt. Dit zijn voor een deel

uitingen, die tevens de verhoogde eisen weerspiegelen die aan het

rnenselijke aanpassingsverrnogen worden gesteld. De oude gedachte

dat rnen tot ongeveer het 15e of 20e levensjaar werd opgeleid orn

daarna tot de pensionering te kunnen rfreewheelenr doet geen opgeld

rneer. Niet alleen blijkt de intensifiëring in de opleiding uit het

verlengd worden van de initiële scholing, het verhogen van de leer-
plichtige leeftijd, de toenarne in de fraktie van de bevolking die rneer

dan naar leerplicht wordt geschoold, tevens bliikt het uit de post-

doktorale opleidingen, de studiedagen en kongressen en uit de orn-,
na-, bij- en herscholingen op alle niveaus. Men kan de kultuur vall

scholing en opleiding opvatten a1s een poging orn personen en groePern

beter te equiperen aan veranderde ornstandigheden; zelden een anti-
ciperende poging, rneestal achteraÍ, en lang niet altijd adekwaat

ge richt.
Lr deze problernatiek, waar rrren sorrrs de indruk krijgt dat door
snelheidstoenarne en schaalvergroting een adernpauze ter reflektie
en grondige herziening van opleidingsbeginselen niet rnogelijk is,
zijn er vooral vanuit de industrie steeds een aantal vragen gesteld
waarop nauwelijks een antwoord verkregen is. Zo bijvoorbeeld of

een algernene, brede opleiding nodig is of een gespecialiseerde.
Of bijscholing alleen gespecialiseerd dient te zijn" Of de nadruk van

de scholing bij bedrijven of bij overheidsinstanties dient te vallen.
\Me1k evenwicht er tussen schriftelijk onderwijs, klassikaal onder-
wijs en begeleide praktijkervaring rnoet zijn" In hoeverre opleiding

een zelfstandig beleidsprobleern behoort te zijn voor top-rnanagernent

en dergelijke"
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Tijdens de vorig jaar gehouden internationale bijeenkornst te Florence
van het rEuropean Institute for Vocational Trainingt werd duidelijk ai.s

standpunt van velen naar voren gebracht dat de grote ondernerningen
een veel grotere ro1 in opleidingen gaan spelen, zowel door interne
opleiding a1s door invloed uitoefenen op externe opleiding. Verder
dat de opleidingsproblernatiek rneer geintegreerd dient te zijn in
het personeelbeleid. Op het kongres werd door een vertegenwoordiger
van een Arnerikaans koncern gesteld dat het rnerendeel van de Iil/est-

europese failissernenten te wijten zou zíjn aan een gebrekkig beleid
ten opzichte van opleidingsaspekten. Minstens 3 j procent van het
ondernerningsbudget zou direkt in opleidingen rnoeten worden gestoken
en indirekt diende rnen 2j procent van d.e loonsorn als opleidings-
verzuirn bij deze kosten op te tellen. Men kan zich afvragen of de

toenarne van de rnenskundige inbreng, wegens de vergrote techno-
logische invloed, er uiteindelijk niet toe zal leiden dat technologische
en opleidings- investeringen op ondernerningsniveau elkaar zuIlen
benaderen. Naarrnate kennis, ook vaak aangeduid rnet rknow-howt

of R & D, rrreer aanvaard gaat worden a1s verkoopbaar produkt, zal
dit rneer worden bewaarheid. De voorspelling in I958 van Leavitt
en whisler in hun rManagernent in the I980tst, dat opleidingen r:neer
buiten het bedrijf zullen plaatsvinden, rnaakt een goede kans orn niet
en zelfs orngekeerd uit te kornen"

rfDe toekornst is niet rrleer wat zij geweest isrr. Een konstante her-
oriëntering over het evenwicht tussen rrlens en taak is nodig" De

faktoren waarrrlee rnen in het beleid van een ondernerning rekening
dient te houden nelTlen toe in aantal; de opleiding dringt zicln duideli.;k
in de aandacht op. Dat wij iets uitgebreider op deze achtergronderr
ingaan, kornt orndat juist de procesindustrie een versnelde techno-
logische groei te zien geeft, waardoor de onzekerheid orntrent rnense-
lijke inbreng en aanpassing toeneernt en rnenskundige vragen dienen
te worden opgelost. Men kan terecht stellen dat het f rnodelr van
beleidvoering noodzakelijkerwij s wordt uitgebreid" Het aanvankelijke
rnodel van de ondernerning was dat van een kornrnerciële keten waarin
de schakel van de rnenselijke arbeid gekenrnerkt werd als krachtbron,
die rnen vantevoren op verrnogen diende te selekteren en die door
financiëIe beloning kon worden gereguleerd. Dat rnodel is nu verlerten.
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De doelstelling van de ondernerning is niet rneer louter kornrnercieel,

de sociale doelstellingen beginnen eraan evenwaardig te worden. De

arbeidsvoldoening en de rnenselijke ontplooiing beginnen een even be-

langrijk produkt te worden. \Mat de rnenselijke inzet betreft, is er

niet rneer a1leen sprake van inzet op grond van loon, rTraar vooral op

grond van - slechts in naarn - tsekundairer arbeidsvoorwaarden,
lflat in ons kader bovendien opvalt is dat het niet al1een selektie van

personeel is, rnaar nog rrleer opleiding, oftewel een direkte selektie

naa r opleiding srnogelijkheden"

Het begrip opleiding in verband rnet operatorstaken in de proces-

industrie dient breed te worden opgevat. Diebold (1965) typeerde

autornatisering vooral aIs een bepaalde geesteshouding orn problelrten

op te lossen. In dit opzicht is de opleiding voor operator tevens het

bijbrengen van een rrlentaliteit: De houding van de stuurrnan en niet

die van de arnbachtelijke rnaker; rneer die van de irnproviserende

strateeg dan van de lopende band werker. Een dergelijke vage aan-

duiding, hoe veelzeggend dan ook als elernent in een rnodel van be-

leidvoering, bepaalt evenwel niet een duidelijke koers voor de

opleiding tot operator. Deze wordt we1 gericht door verschillen
tussen goede en slechte procesbewakers, waaruit de voor operators

specifieke vaardigheden en kapaciteiten zouden kunnen worden

herleid, rneetbaar en voorspelbaar gernaakt. Hier stuiten wij echter

aI direkt op een eerste vraag" Wat zijn de kriteria voor een goede

operator? Liggen die vooral in de produktiviteit en storingbehande-

ling, die toch in veel opzichten onafhankelijk zijn van de rnenselijke

bediening; of liggen ze tevens in een sekundair aspekt, zoals het

goed verrichten van neventaken en onderhoud? OÍ zouden, het voor-
gaande rnodel indachtig, tevens kriteria kunnen worden geleverd door

de rnieuwe produktenr zoals arbeidsvoldoening, aanpassing aan werk

en werkgenoten en eventueel ook karrièrestijging of uitwisselbaarheid

rnet anderen?
De klassieke selektielsychologische aanpak orn het succes of Íalen

van operators te voorspellen op grond van kapaciteitsrnetingen,

schijnt niet veel vrucht op te leveren. Ook als rnen de kernproblerna-

tiek ornzeilt en het kriteriurn laat vaststellen via een beoordeling van

operators door hun chefs, zoals door Carron in 1969 werd gepubli-

ceerd, L'lijkt sl,echts €€Irr geringe vool'spelbaarheid. In dit geval een
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rnultipele korrelatie koëfÍiciënt van 0, 33 rnet aIs indikatoren tests
voor rnechanisch inzicht, voor rnechanische belangstelling en een
blokkentest voor ruirntelijk patroon inzicht. Kan men dus nauwelijks
vantevoren uitrnaken rnet een aantal tests in welke rnate bazen
tevreden zlullen zíjn, rnoeilijker is het nog orrr te voorzien of een

operator zelf op het juiste rnornent de juiste overdrachtsfunktie ten
aanzien van een bepaalde toestand in een specifieke processtroorn
zal uitoefenen. Dezelfde onzekerheid in de selektie treft rnen
vanzelfsprekend aan bij de opleiding; de crux is de grote rnate van
onbekendheid rnet wat operators eigenlijk doen en behoren te doen.
Zoals in de inleiding al aangeduid: A1s íren de taakhandelingen niet
voldoende kent, tast rnen goeddeels in het duister bij technologische
verbetering van de tinterfacet, bij instruktie, selektie en ook bij de

opleiding. Tilley (1969 ) bijvoorbeeld zette duidelijk uiteen dat rnen
de opleiding pas kan prograrnïrleren na een grondige analyse van
taken.

Het blijkt nog steeds geen zínloze vraag te zijn oÍ rnen wel voor
operatorstaken kan worden opgeleid, zoals rnen voor rnetaalbewe::ker
of koekenbakker kan worden opgeleid. Abruzzí (1956) beweerde dat
na autornatisering voor de rnens uitsluitend ingewikkelde t aken
overblijven, in de zír:. van onvoorspelbare en weinig gestruktureerde
taken. Kan rnen we1 iernand opleiden tot rirnproviserend strateegt,
of zoals in de inleiding gesteld tot een flexibel en in strukturen en
inforrnatie- strornen denkende procestechniker ? Zou. het kunnen zi.jn
dat dergelijke ornschrijvingen rneer wijzen op een kornbinatie van
een bepaalde persoonlijkheid rnet algernene rnechanische en regel-
technische kennis, eventueel aangevuld rnet ervaring die specifiel<
is voor de werksituatie ?

In de literatuur baseert rnen zich vaak op de uiteindelijk toch weinig
uitgewerkte ideeën van crossrrlan (1960) dat er zoiets als een alge-
rrlene regelvaardigheid (control skill) zou bestaan. AIs we die regel-
vaardigheid nu goed kunnen definiëren, hebben we het benodigde
opleidingsdoel verkregen. Beishon, uit de Oxford Schoo1 van
Crossrrlan, benadrukte in 1969 naast die regelvaardigheid ook de

vaardigheid orn fouten te kunnen opsporen en te diagnosticeren;
toch spreekt hij van de enorrne onzekerheid in de procesindustrie
orntrent het doel en de inhoud van opleidingen. Uiteindelijk zou volgens
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hern een processirnulatie de beste oplossing op dit rnornent zijn;
dit wijst dan eerder op een kondensatie van werkervaring dan op

het bijbrengen van een algemene vaardigheid"

Oprnerkelijk zijn ook de onderzoekingen van Van Assen (1967) en

van Landeweerd (1968). Uit de eerste zou blijken dat zulk een

regelvaardigheid rneer afhankelijk is van de persoonlijkheid dan

van de opleiding. \Mijst dit weer op het essentiële karakter van een
rregeltechnische rnentaliteitr? Verder geeft Van Assen als konklusie

dat het voor operators beter. zou zijn orn een stroorn van opeenvol-

gende en sarrlenhangende rneterstanden te leren kennen dan de chernisch-

fysische produktstroorn" In de vervolgstudie van Landeweerd wordt

het zelfs waarschijnlijk dat die tweede kennis, die over het eigenlijke
proces, nadelig kan werken ten aanzien van een goede processturing

en bewaking. l{ij dienen hierbij echter aan te tekenen dat dit geldt

voor de huidige stand van zaken; de stand waarin van pararneter-
redundantie op het paneel sprake is en van een vikariaat van bedie-

ning, dat is: van vele parallelle even juiste of even weinig juiste

bediening swij zen,

Bijna alle gegevens over operators zijn uiteraard gebaseerd op

technische situaties, die ergonornisch nog niet zijn geoptirnaliseerd.
In een verbeterde situatie zouden de vereiste vaardigheden we1 eens

anders kunnen zijn en, naar alle verwachting, in ieder geval

specifieker. Het is echter duidelijk dat rnet het opheffen van de

opleidingsonzekerheid niet gewacht kan worden tot alle operators-
taken zijn ge standaardisee rd en e rgonorni s ch zijn geoptirnalisee rd;
ook dat rnen niet kan terugvallen op de deÍinitie van ïegelvaardigheid
zoals die van Crossrrlan (sensing, perceiving, predicting, knowing

how to influence the process, selecting correct control action)

orndat de weerstand tegen rnonotonie en andere persoonlijkheids-
faktoren er niet bij worden betrokken. Een goede taakanalyse
kan alleen de oplossing bieden. Het is goed hierbij te bedenken dat

de opleidingseisen van rneetkarneroperators, waarschijnlijk
danig zullen verschillen van die van veldoperators of onderhouds-
rrrensen. De laatste kategorie wordt veelal tot een hoger niveau

opgeleid (Sadler 1968), rrlaar langs bekende banen. Onderzoek over
de totale verhoging van vereiste vaardigheid en opleiding als gevolg
van autornatisering wijst op slechts een geringe toenarne (Stettner 1966').
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De opleidingsproblernatiek van rneetkarneroperators heeft te rnahen
rnet een relatief gering blijvende kategorie; het probleern is waarschijn-
lijk niet zozeer gelegen in het verhogen van het opleidingsniveau, alswel
in het veranderen van de inhoud van de opleiding.

De opleiding tot operator in ons land is divers" Er zijn, globaal g,3zien,
drie sektoren in te onderkennen. l: de eerste plaats het klassikale
technische onderwij s na het lager onderwij s. De richting procestechrriek
kan op enkele lagere technische scholen worden gevolgd, op rniddelbare
en hogere technische scholen begint deze richting eveneens van de

grond te kornen, op de technische hogescholen kan rnen zich vanuit;
verschillende studierichtingen zoals werktuigbouwkunde, elektro-
techniek en chernische techniek op rneet- en regeltechniek speciali.seren.
Vanzelfsprekend belandt rnen rnet een HTS- of hoger diplorna niet a1s

operator in een rneetkarner. Evenrnin doet rnen dat direkt na de LTS.
Meestal kan dat pas geschieden na deelnarne aan de tweede sektor van
onderwij s.

Dat is dan de vakopleiding rniddels schriftelijke kursussen in kornbi."
natie rnet praktijkervaring. Dit geschiedt zowel vanuit de Stichting
Vakopleiding Procesindustrie (VAPRO) bij besluit van het Ministerie
van onderwijs, Kunsten en wetenschappen in 1960 officieel erkend,
als door het Koninklijk Polytechnisch Bureau Nederland Arnhern N. V.

(PBNA). Beide instellingen leiden op tot drie niveaus. Orndat operaiors
in de pïocesindustrie vaak een dergelijke opleiding volgen of gevolgC
hebben, zullen wij iets uitgebreider erop ingaan"

- De opleiding tot hulpoperator ofwel bedieningsrnan is een VAPRO
kursus rnet het diplorna A. De belangrijkste vakken zijn hier: schei-
kunde, chernische techniek, natuurkunde, praktische rnachinekennis
en Nederlandse taal. De nadruk ligt duidelijk op de praktijk, die
ongeveer drie jaar rnoet hebben geduurd.
Het PBNA pendant is de opleiding tot bedieningsrnan procesindustrie,
de kursus 300 van honderd lessen en twee jaar praktijk. Dit niveau
van opleiding wordt relatief weinig gevolgd. Hulpoperators schijnen
het werk gernakkelijk al doende te kunnen leren.
- Het tweede niveau leidt tot rneetkarneroperator op en tot het VAPRO
diplorna B van bedieningsvakrnan. Deze opleiding is speciaal voor
,jongeren in een leer1ingsteIsel, die net hun schoolopleiding achter r1e

rug hebben" De vereiste vooropleiding is een diplorna van een
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driejarige kursus LTS, richting procestechniek, een ULO-B diplorna

of uLo-A diplorna rnet aparte wiskunde opleiding of ul.o opleidinlg

zonder diplorna, rrraar rnet goede cijfers voor natuurkunde en wiskunde.

Deze opleiding duurt drie jaar, waarvan twee in technische vakschool

en één jaar bedrijfspraktijk, vergezeld van theorie. De vakken zi.in

hier: Nederlandse taal, wiskunde, natuurkunde, werktuigen, scheikunde,

chernische techniek, apparaten, bedrijf skennis, instrurnentatiekennis,

veiligheid en levensvorrning. Het exarnen wordt verdeeld in een

theoretisch en een praktisch gedeelte.

Bij slagen voor het praktijkexarnen wordt een zogenaarnd Rijksnijver-
heidsdiplorna uitgereikt. Bij slagen voor het schoolexarnen krijgt
rrren een schoolgetuigschrift. AIs rnen beide in bezit heeft, verkrijgt
rrren van de VAPRO het landelijk erkende B-diplorna.
De PBNA-tegenhangers van het vorige zijn de kursussen ZLI en ZIZ

van respektievelijk 130 en 60 Iessen, die opleiden tot chernisch vakrnan

A en B. De vereiste vooropleiding is hier LO. De vakken zijn:

scheikunde, natuurkunde, chernische technologie, praktische rnachine-

kennis, rnachinekennis, grafische voorstellingen, Nederlandse taal',

rekenen, algebra, rneetkunde; en voor het B-diplorna: werktuigkun,i-e,

rnate rialenkenni s, stoornwe rktuigkunde, elektrote chniek, cherni s ch e

technologie, technisch schetsen en bedrijfsveiligheid. Na het behalen

van het B-diplorna kan rnen het voornoerrrde diplorna bedieningsvak-

rnan (B) verkrijgur, als rnen een vierjarige praktijk als bedienings-

vakrnan kan aantonen, of indien rnen rnet goed gevolg een praktisch
exarnen aflegt ten overstaan van een door het Ministerie van Onderv:ljs

en Wetenschappen ingestelde exarnenkornrnissie.

- Voor het derde niveau kent de VAPRO de C-opleiding tot cherniciën,

die pas na het VAPRO-B diplorna kan worden gevolgd. Van deze

kursus wordt door operators relatief weinig gebruik gernaakt.

Dit is rneer het geval rnet de PBNA kursussen 200 en 201 rnet 180

en ZZO Iessen, die opleiden tot bedrijf stechnikus procesindustrie"
De vereiste vooropleiding is hier LO, oÍschoon het voornoernde

A-diplorna wordt aangeraden" Voor de basiskursus zijn de vakken:

Nederlandse taal, rekenen, algebra, rneetkunde, stereornetrie,

driehoeksrneting, natuurkunde, scheikunde, werktuigkunde,

rnaterialenkennis en elektrotechniek; voor de verdere kursus 201:

natuurkunde, scheikunde, chernische technologie, sterkteleer,
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grafische voorstellingen, lezen van tekeningen, technisch schetsen,

praktische rnachinekennis, rneet- en regeltechniek, bedrijfsveiligheid,
bedrijfsekonornie en personeelsleiding' Voor het tweede diplorna

wordt vier jaar technische praktijk, waarvan rninstens twee jaar in
de procesindustrie gevergd.

De derde opleidingssektor tenslotte is die van de steunkursussen,

ornscholingskursussen en introduktiekursussen, die sorns door

bedrijven, soITIs onder supervisie van de overheid worden georga.ni-

seerd. De diversiteit is hierin zo rnogelijk nog groter, deels orndat

zij op regionale of tijdelijke behoeften aan ornscholing worden afge-

sternd. Men kan echter verwachten dat, gezien de dynarniek van de

technologische ontwikkelingen en daarrnee taakveranderingen in d.e

industrie, het bij- en ornscholen een steeds intensiever vorrn gaat

aannerTren. Op enkele rnoeilijkheden daarbij kornen wij straks kort
terug.
Als rnen de studiepakketten van de operatorsopleiding beziet, kan

rnen ontdekken dat steeds vier elernenten zijn vertegenwoordigd:

algernene ontwikkeling - exakte theoretische vakken - kennis van

werktuigen - sekundaire aspekten van vakuitoefening (veiligheid,

tekeningen lezen). Pas op het C-niveau kornt de rneet- en regel-
techniek a1s apart vak voor. De vakken vorrnen bouwstenen die

pas in de praktijkervaring kunnen worden gekornbineerd tot iets

a1s regelvaardigheid. Men kan zich afvragen of een pakket bestaande

uit kennis van werktuigen, praktische rneet- en regeltechniek en

een goede training rnet sirnulators een betere oplossing zou bieden-

Een ruirne didaktische investering in zulk een opleidingsprograÍrnnia

verdient alleszins de overweging, nu de onderwijskunde aIs rnens-

technische studie volwaardig begint te worden. Een aanblijvend

probleern wordt gevorrnd door de algernene ontwikkeling, of anders

gesteld: door de verdeling van algernene of gespecialiseerde kenn.is"

Een gespecialiseerd vakrnan, die lange tijd geleden zijn opleidingen

heeft genoten, vertoont een laag basisniveau rnet een srnalle piek

in het spektrurn van zijn kennis" Het ziet ernaar uit dat een ver-
andering van specialisatie, een verplaatsen als het ware van die

piek, pas kan geschieden na optrekken van het algernene basisniveau.

van kennis. Juist wegens de opkornende gedachte orn operators op

te leiden tot flexibele in strukturen denkende procesbewakers, zou

het beter zijn, voc i:'":overre het ge stïl-rktureerde opleiclingen
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betreft, helernaal niet rneer aan een specialisatiepiek te denken;

een trapeziurnvorrn zou beter zijn. Pas in de sirnulatie en werk-
praktijk zou de werkelijke specialisatie rnoeten kornen. De sirnulatie
zou als overgang van werktuig- en regelkennis naar de eigenlijke
taak een uiterst belangrijke funktie kunnen vervullen" De bestaande

sirnulatie-situaties vertonen rrreestal de fundarnentele fout dat zij
geen inzichtelijke vertaling van theoretisch proceskennis tot regel-
handelingen toelaten" Juist op de sirnulatoren dient de ergonornische
optirnalisering te zijn aangebracht" Tenslotte kan hierover nog worden
gezegd, dat het idee dat operators vooral een bepaalde geesteshouding
dienen te bezitten, wijst op de brede basis en zelfs op rlevensscholingr

oÍ zoals recentelijk in een andere bedrijfstak over scholing werd op-
gernerkt: Laten we er eerst vooral rrrensen van rnaken, daarna leren
we ze ook nog een beetje van het arnbacht !

De in dit hoofdstuk nauwelijks besproken derde sektor van de op-
leidingen, die vàr orrr-r her-, bij- enzovoorts scholing, kent naast
de problernatiek van de adekwate inhoud, nog eens extra die van de

sociale heraanpassing, van de leerontwenning, de veroudering van
de leerverr:nogens en van de speciale didaktiek" AIIe problernen trij
jongeren en voor het eerst opgeleiden kornen hier in gekoncentreerde
vorrn voor. De ornscholing tot operator heeft, vooral in de rnijn-
streken van ons 1and, frekwent plaats gehad. Dat bij de bestaande
opleidingsonzekerheid nogal wat extra problernen hierbij kunnen

ontstaan is begrijpelijk. Over de ervaring hierin rnet ouderen zijn
onder rrreer de studies van Bouwers (1969) en Koene (1969) ver-
rneldenswaard, De eerste auteur vond dat de bezwaren tegen het
studeren de volgende rangorde, van groot naar klein, vertoonden:
de leeftijd, de inspanning van het studeren, het verlies van vrije
tijd en van het gezinsleven; de financiële aspekten schenen niet
aIs belangrijk bezwarend te worden waargenornen, De tweede auteur
benadrukt dat het vooral de beginrnoeilijkheden van de studie zijn
die een selektieve barrière vorrnen" Zíjn resultaten wijzen er
enigszins op dat bij de door hern onderzochten de persoonlijkheids-
dirnensies extraversie en neurotische labiliteit van weinig belang
waren voor het succes van de ornscholing. In een onderzoek van
Van der Sluijs en Dirken (1968) worden eveneens de beginrnoeilijk-
heden geaccentueerd; tevens wordt daar als opinie gevonden dat
ondanks <ie berei«iwiiiighei«i tot schoirng bij ouderen, hun inteilektuele



-?0-

vaardigheden en aanpassingsverlTrogen rninder zijn. Klassikale scho-

ling of een hoog ternpo van onderwijs wordt speciaal voor ouderen

ongeschikt gevonden

Voorzoverre er in toenernende rnate sprake gaat zíjn van réducation

perrrlanenter en dan speciaal ten aanzien van operatorstaken, spiegele

rnen zich aan de huidige ervaring rnet ornscholing.

De voorafgaande bespreking is vooral gebaseerd op dokurnentatie, Irlaar

toch ook zíjrr er enkele gegevens in verwerkt die wij door rniddel van

interviews hebben verzarneld.
Het, uiteraard, beperkte veldwerk, bestond uit een langdurig interview
bij een achttal operators van uiteenlopend niveau, funktie, opleiding

en leeftijd. Aan hen en aan negen anderen werd bovendien een voorlo-
pige kennistoets voor scheikunde en regeltechniek aÍgenornen.

Het interview werd zoveel rnogelijk gestruktureerd volgens een lijst
van 33 punten, die zoals rnet letters aangeduid vooral betrekking had-

den op scholing, werk, produktkennis, opinies over eigen werk, toe-
kornstvisies.

Inte rviews cherna voo r opleiding sa spekten

No. Naarn:

Leeftijd:
F unktiegroep:
Diensttijd:
Funktie voor indiensttreding :

s I Wat voor opleiding heeft U gevolgd voordat U bii dit bedrijf kwarn
werken ?

s Z In welke funktiegroep bent U hier begonnen?

s 3 Vfelke kursussen heeft U daarna gevolgd?

s 4 Heeft U deze kursussen binnen of buiten werktijd gedaan?

s 5 Indien steunkursus, wat vond U daarvan?

s 6 Welke vakken heeft U gekregen?

s 7 Welke (Z of.3) vond U het belangrijkst?
s 8 l{elke vond U overbodig?
s 9 \ilelke heeft U gernist?

w 10 \ilaar bestaat Uw werk nu precies uit ?

wll Hoeveel rnaal of tiid bent U hier per dienst rnee bezig?
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w 12 'Wat doet U zeLÍ?

w 13 lrMat gebeurt door anderen (hogeren, lageren)?
w 14 Waar kornen de rneeste storingen voor?
w 15 Wat zíjn de oorzaken van de rneeste storingen?
p 16 VÍat rnaakt U ?

p 17 Trlt/at zijn de belangrijkste eigenschappen van dit produk_t?

s 18 Hebt U het idee dat U voldoende weet over het proces?
s 19 lilaar zou U graag wat rneer over willen weten?
w 20 Hoe lang duurde het voordat U het werk onder de knie had?
o Zl Vindt U zelÍ. de opleiding of de ervaring het belangrijkste ?

w ZZ Denkt U dat het rnakkelijk is orn in een andere fabriek binnen
dit bedrijÍ te gaan werken?

w 23 Hoeveel tijd denkt U ervoor nodig te hebben voordat U het werk
zelfstandig kunt doen?

o 24 Hebben Uwkennissen een idee van wat U hier doet?
o 25 lrlilordt uw werk door hen hoog, gerniddeld of laag aangeslagen?
w 26 Heeft u het idee dat u per dienstteveel, genoeg of te weinig doet?
o Z7 Met welk beroep zou U Uw werk wi1len vergelijken? (ingenieur,

technisch tekenaar, adrninistrateur, prograrrlrrleur, instrurnent-
rnaker, rnetaalbewerker, rnetselaar, stratenrnaker, chernisch
laborant, tuinder, onderofficier, politieagent) Wat lijkt het rneest,
wat hoger, wat lager?

t 28 Hoe lang denkt U dit werk nog op dezelfde rnanier te kunnen doerr?
t 29 Als er iets gaat veranderen, wat is dan de reden?
t 30 Denkt u dat de opleiding van operators in de toekornst anders

gaat worden?
3l Denkt U dat de opleiding rnoeilijker of rnakkelijker wordt?
32 Denkt u dat er rrleer of rninder rrlensen rnet externe opleiding

aangenomen worden?
t 33 Wat vindt U zelf voor Uw werk het belangrijkste: ervaring, regel-

technische kennis of chernische kennis?

De scheikundige en regeltechnische kennisvragen werden ongelukkiger-
wijze inderhaast opgesteld, zodat rnet zeer weinig pretentie de resul-
taten rnogen worden geinterpreteerd" wel werden de vragen door des-
kundigen in overleg rnet ons opgesteld, rrraar de problerrren van inhouds-
validiteit, of narnelijk een redelijke representatie van het bedoelde
kennisgebied werd verwezenlijkt, konden niet worden opgelost. Er
werd desalnietternin getracht orn praktische en theoretische kennis en
inzicht via de rnultiple-choice vragen aan bod te laten kornen.

t
t
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Scheikundige -kenni s vragen orncirkel antwoord

HZSO4 is een;

NH4NO3 is een:

Fe heeft de valentie

zuur I zout se

zuur I zout se

uittrekken I optrekken loplossen

N
N 80 r60 40 320

deze stoffen?
H C^H

\ ,/-2"5
c

/\HO -CHg

chromatografi s che s cheiding
berust op:

l0 horrnonen zijn: stoffen rnetl epilytische lreguterend
p ro c e srnake r s lli chaarn s -verwante I procesrnakersllichaar

strul<tuur I lstoffen

I I soxhlet apparatuur gebruikt l@;e -l
rnen voor:

polyethyleen is een:lz

4 Hoeveel isornere alcoholen C4H9OH zíir. er?

CH3CHO is een:

extraheren betekent:

hoeveel rnl 0r l
rnet 20 rnl 0, 8

Hoe noernt rnen

H CH^
\,/5

C

Ho/ t 
"r*u

H?SOa is equivalent
NàOIT ?

therrnoharder I therrn ast I therrnolabie

2 3 4

aldehyde

cis-trans
isorneren

verdelen optellen oplossen ac hl:er
blijvsn
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Regeltechnische -kennis vragen orncirkel antwoord

De eenheid psi duidt aan:

Als energie wordt bij
chemi sche proce sregeling
het rninst gebruikt:

Een set-point is een:

Een looptijd in het proces
rnaakt de regelbaarheid:

Bij een eerste-orde systeern is
door schot al s sprongrespons:

Welk systeern kan instabiel zijn?

elektrische spannin druk

versterkings- | produktie-
waarde I grootheid

een tegen- | een voorwaarts
gekoppeld I gestuurd

10

k-faktor I integratorl 1e-olde
systenrn

geen fase- lfase- | fase-
verdraaiing I voorsprong I achterstand

slinge rt
nooit
oP

Een eerste-orde systeern wordt
I op I tegengekoppeld en gedraagt
zich dus als:

Een integrator geeft:

De responsie op een stapfunktie
van drie eerste-orde systernen
in ka skade

elektri s che

belang

onmogelijk
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De resultaten van de interviews zullen wij nu in het kort weergeven

als de belangrijkste tendensen uit het antwoordrnateriaal"
Het relatieve aandeel van ervaring en dat van opleiding: Zoals ook

reeds bleek uit de eisen die door de VAPRO en PBNA aan praktijk-
ervaring werden gesteld, is naar tijdsbezetting het aI doende leren
belangrijker dan het klassikale of schriftelijke onderwijs. De in kur-
sussen gebrachte theorie dient een groeiend inzicht in de praktijksitu-
atie rnogelijk te rnaken; die praktijk wordt niet gedoseerd en gericht

naar het aanwezige kennisniveau bij het voortschrijden van de theorie.
Ook bij de ondervraagden werd over het algerneen de rnening gevonde:n

dat ervaring belangrijker was. Minstens één jaar zou a1s inwerkperi-
ode voor elke nieuwe werksituatie nodig zijn. Voor verschillende
werksituaties en voor verschillende funktieniveaus werden daarbij
ook officiële perioden van inwerken genoernd. Bij doorvragen werd
echter steeds gesteld dat de ervaring bestond uit het kunnen opvangen

van storingen en dat een inwerkperiode rnet weinig storingen langer
rnoest zijn dan een inwerkperiode, waarin toevallig allerlei leerzarne

onregelrnatigheden optraden. De toevalswisseling in leerzaarnheid en

de officiëIe terrnijn konden door hen evenrnin logisch worden gekorn-
bineerd. Er werd tevens benadrukt dat het optirnaal was orrr vanaf het

allereerste begin van een fabrikageproces aan,vvezig te zijn" De oplei-
ding werd vooral gezien aIs steun bij de ervaring. Het werkelijke
sturen van een proces en de aard van de ingrepen werden rrreer gezien
als door ervaring gegroeide vuistregels, ezelsbruggetjes en trucks
dan aIs op theorie gebaseerde voorschriften.
De toepasselijkheici rran de gevolgde opleidingen: De houding jegens

de opleidingen was enigzins tweeslachtig te noernen. Opleidingen \n'or-

den beslist noodzakelijk gevonden en a1le gegeven vakken worden erbij
als onrnisbaar genoernd, lTlaar de stap naar de dagelijkse operators-
taken, naar de waarde van de vakken voor bewaken en ingrijpen wordt
nauwelijks gernaakt en blijkt bij doorvragen problernatisch" Zo wo::den
rneestal als belangrijkste vakken genoernd: scheikunde, chernische
technologie en rnachinekennis. Bij navraag orntrent de waarde van

vooral het eerste vak en tevens van het tweede vak, blijft rnen rneestal
het antwoord schuldig of geeft rnen zelfs toe dat de vakken voor het
dagelijkse werk eigenlijk van weinig belang zíjn. Zou er hier rnisschien
eveneens sprake zijn van een nagalrn van het vroegere chernische be-
driif" ..r,aarin terecht nret cherr:ische kennis van zaken rnoest .*rorden
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gehandeld? Een gelijke tendens als wij rneenden te kunnen veronder-
stellen bij het ontwerp van panelen? Ofschoon geen van de vakken echt

overbodig wordt gevonden, wordt toch vrij algerneen de voorkeur uit-
gesproken voor een zekere verschuiving van het studiepakket in de

richting van rneet- en regeltechniek. Deze behoefte schijnt voort te
kornen uit de onvolledige kennis van de dynarnika van het produktie-
proces. 'WeI heeft rnen er een zeker begripsrnatig rnodel over, rrren

kent gedetailleerd de rnechanische onderdelen en de fysische en che-
rnische volgorden, rnaar over het belangrijkste aspekt van het funktio-
neren, narnelijk de oorzaken van storingen, tast men te vaak in het

duister. De ondervraagden zeiden over voldoende proceskennis te be-
schikken orrr over het algerneen het proces draaiend te kunnen houd,:n;

bij rnoeilijkheden die. hun kennis of durf te boven gaan, kunnen zij ove-
rigens rneestal terugvallen op hogere echelons" Een tweede vaak geruit

bezwaar dat eveneens vrij zwaar rnoet worden gewogen is, dat rnen te

weinig begrijpt van de orngeving van het proces ofwel van de ekonorni-
sche, chernische en andere faktoren die leiden tot veranderingen, Een
,derde, in verband rnet opleidingsaspekten relevant, bezwaar was dirt rnen

het hoe en waarorrr van door een centrale staf steeds aangebrachte ver-
anderingen in de processturing rneestal niet begreep" Het blijkt dat irr
hun dornein vaak wordt ingegrepen door een stafafdeling, die a1 experi-
rnenterend naar verbeteringen zoekt, en dat deze ingreep des te rninCer
aanvaardbaar is voor operators naarrrrate zij rninder van de achterlgrond
begrijpen.
Men kan veronderstellen dat hetrinterne rnodel van het procesedat ioor
de operators wordt gehanteerd slechts zeer gedeeltelijk is geinduceerrl
door de opleiding, dat de elernenten bestaan uit uiteriijke kennis van

rnechanisrrlen, die in lange ervaring rrlet een willekeurig storingsv€)r-
loop is opgedaan. Dat de vuistregels van bediening op dezelfde wijze
meer pogenderwijs dan op grond van stuurtechnisch inzicht ontstaan en

,dat opvang van onbekende situaties daarorn deels blindelings of via eerr

veilige traditionele en dus kostbare wijze geschiedt. Het denken in
processtrorrren wordt bij operators slechts in zeer geringe rnate gevon-
,Cen en het zou bij de huidige stand van interface-design ook we1 eens

ongewenst zíjr. orn iets anders te bezitten dan een aantal ervarings-
volgorden van bepaalde rneterstanden. Dat een grotere nadruk van re-
geltechniek hierbij een oplossing levert is overduidelijk" De didaktiek
.ran dit jonge *rak dient voor deze rel.atief Lage scholingsni.reaus echter



-76-

nog bijna van de grond af aan te worden opgebouwd.

Over de adekwaatheid van de vorrrr van de gevolgde opleidingen kwamen
als bezwaren naar voren dat schriÍtelijke kursussen over het algerneen
een rnoeilijke wíjze van kennisoverdracht vorr:nen. Bezwaren zoals b:ij

de ornscholing van ouderen gevonden en, zoals eerder in dit hoofdstuk
verrneld, kornen ook hier naar voren. A1 s speciaal punt hierbij wordt
dan genoernd dat de schriftelijke kursussen niet alleen naar presenta-
tievorrn, rrraar ook naar inhoud, verouderd zijn.
Opleiding en karrière: De korrelatie tussen loongroepen van operators
en opleidingsniveau blijkt aanwezig, rrraar niet absoluut te zijn. E:r

worden vele voorbeelden gegeven van hogeren die rninder rpapierenr

hebben dan hun ondergeschikten. Ervaring en anciënniteit schijnerr
belangrijke karrièrefaktoren te zijn. Een speciaal chapiter hierin
wordt gevorrrd door de systernatische beoordelingen; ot:.ze enige op-
rnerking daarover is dat de beoordelingskriteria of vaag of weinig
taakrelevant zu1len zíjn, gezien de grote taakonzekerheid. I#at in
feite een ernstig syrnptoorn kan worden genoernd is, dat bij de onder-
vraagden geen duidelijkheid bleek te bestaan orntrent de rneest waar-
schijnlijke relaties tussen diplornaas en karrières. Niet alleen deLt

het behalen van een bepaald diplorrla geen garantie bood voor loons-
verhoging of funktieverandering, rrraar tevens dat de aard van de te
volgen opleiding onzeker was" Zo werd rneerrrlaals gevonden door ons
dat, niet op basis van een richtlijn van hogerhand rrraar orndat enkele
anderen het ook begonnen waren, de kursus bedrijfstechnikus proce.s-
industrie werd gevolgd. Een rnotivering op een verwachting in de

trant van | . . . . het schijnt wel eens van pas te kunnen kornenr, zou
we1 eens een te zwakke ondersteuning voor een dergelijke opleiding
kunnen zijn, Een frappant geval was een jongernan die in het leerling-
stelsel aI een ha1í jaar een kursus volgde, zonder te weten wat voor
diplorna of karrièrernogelijkheid ernnee behaald kon worden en zonder
notie wanneer het eindexarrren zou zíjn. Het zou echter tendentieus
zijn een dergelijk gegeven tot een typisch voorbeeld te verheffen,
laat het een illustratie zijn van de opleidingsonzekerheid die vaak
wordt gevonden, Zo werden ook gevallen gekonstateerd waar niet op

konsekwente wijze bepaalde diplorrraas aIs gelijkwaardig aan ander:e

werden erkend" Het is niet geheel uitgesloten dat de rode draad van
deze rapportering, narnelijk de vorrneloosheid van het produkt dat
een onvolkornen rinterface desiont en taakonzekerheid ten gewolge
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heeft, tevens tot konsekwentie krijgt een onzekerheid in opleidings-
beleid en karrièrebeleid.
Toekornstvisies: Over specifieke aspekten van de toekornst van hun

werk hadden operators zich nauwelijks een beeld gevorrnd' Het zou

kunnen zijn dat pas een grondige oriëntatie in hun huidige werksitua-
tie dit zou rrrogelijk rnaken; hierbij rnoet echter tevens rekening wor-
den gehouden rnet de waarschijnlijkheid dat het beschikken over tc,e-

kornstperspektieven niet aan iedereen eigen is en deels aÍhangt van

de graad van opleiding. Desalnietternin zijn ex een aantal verwactrtin-
gen uit ons antwoordenrnateriaal te distilleren
- het werk zou voorlopig wel hetzelfde blijven ;

- er zouden rninder mensen nodig zijn, orndat de autornatisering ver-
der gaat;

- de veranderingen van de naaste toekornst zouden vooral herleid
kunnen worden op produktieverhoging en verbetering en op vooruit-
gang van regeltechnische apparatuur;

- de opleiding zou op korte terrnijn we1 veranderen en lrleer regel-
technisch van inhoud worden orndat de fabrieken ingewikkelder ïvor-
den en de instrurnentatie rnoeilijker;

- er zouden relatief steeds rrreer rrlensen rnet een hoogwaardige
(HtS en dergelijke) opleiding worden aangetrokken in het echelon

direkt boven de operators;
- er zouden steeds rrleer rnensen worden aangetrokken die hun oplei-

ding al voltooid hebben in plaats van intern te worden opgeleid;

- de schriftelijke kursussen zouden rninder belangrijk gaan worden
en de interne bedrijf sopleiding belangrijker.

Een aantal van deze verwachtingen zijn niet in tegenspraak rnet die

van recente publikaties. Zo verrneldt Bruyns (tgZO) dat operators
van hoger opleidingsniveau zullen zijn en in hogere echelons meer
akadernici zulIen worden aangetrokken. Deze auteur konkludeert dat

het dan extra noodzakelijk is, gezien deze niveaus van werknemers'
orn de arbeidsvoldoening te funderen op zelfontplooiing en verdere
arbeidsautonornie. Het lijkt ons dat een inhoudelijke verandering van

de opleiding, de begeleiding van de werkervaring en verbetering van

de didaktiek evenveel nadruk verdienen.

De niet zwaar te wegen kennistests gaven a1 s resultaat dat van l7 res-
pondenten elfeen voldoende voor de scheikundige toets haalden en
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slechts vier voor de regeltechniek. Oprnerkelijk was dat chefs van de

wachtdienst relatief laag scoorden in beide vakken. De hoogste cijfers
werden gehaald door drie instrukteurs, van wie er toch echter slechts
één een regeltechnische voldoende haalde. Wij hebben a1 eerder bena-

drukt dat de rnaatstaf van deze toetsen enigszins dubieus is. Voor de

volledigheid van de verslaggeving laten wij de antwoordfrekwenties
van de afzonderlijke vragen volgen. Het juiste alternatief is hierbij
onderstreept. De sterke wisseling in aantallen wordt veroorzaakt door
geheel of gedeeltelijk afzíen van beantwoorden door sornrnigen na be-
studering van de vragen.
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Aan de doelstelling orn tussen operators te differentiëren werd door
deze toetsen niet beantwoord; ze zíjn te hoog van niveau. AIs eerste
oriëntatie kunnen deze antwoorden echter van nut zijn.
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Konklusie s:

Deze algernene en voorlopige oriëntatie kan niet meer dan een aantal
veronderstellingen opleveren die in een verdergaand onderzoek kun-
nen worden getoetst. Ook kornen er enkele opinies uit deze voorstudie
die rneer als diskussiepunt voor beleid dan als koers voor wetenscha.p-
pelijk onderzoek dienen. Wij laten enkele veronderstellingen en opi-
nies dooreen en kort volgen:

- De opleiding tot operator vergt een groeiend percentage van het
budget van ondernerningen in de procesindustrie.
- Er dient een grondige af sternming en taakverdeling te kornen tussen
interne bedrijf sopleidingen en externe opleidingen. Het ziet ernaa.r
uit dat ten aanzien van de eerste de nadruk zal- dienen te liggen bij
gespecialiseerde toepassing door rniddel van een adekwate sirnulatie
en van de tweede bij de algernene vorrning van rnentaliteit, regel-
technisch en rrrechanisch inzicht. Het na verloop van diensttijd weer
terugsturen van operators naar externe opleidingen dient regel te
worden"

- De didaktiek van vakken die voor operatorstaken werkelijk van
belang zijn dient grondig te worden herzien en aangepakt. Hierbij
rnoet rnen vooral denken aan toegepaste regeltechniek.
- De problernatiek van de operatorsopleiding is er rrreer een van
richting dan van niveau.

- Schriftelijk onderwijs kan slechts een fraktie van de kennis vooï
operatorstaken benodigd, overbrengen.

- Het is voor de arbeidsvoldoening in hoge rnate noodzakelijk de

oriëntatie orntrent opleiding in verband rnet karrière te verbeteren.
- De opleidingsproblernatiek van operators is slechts een schakel
uit een keten van onzekerheden. Het adekwaat analyseren van ope-
ratorstaken, het standaardiseren van de taakonderdelen en het ergo-
nornisch verbeteren van de rnechanisrrlen voor bewaken en sturen
vornren ook voorwaarden voor de oplossing van de opleidingsonze-
kerheid.
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VERDER ONDEP.ZOEK
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Het inleidende gedeelte, waarin de nadruk is kornen te vallen op de

dokurnentatie is tezarnen rnet de oriëntatie, waarin vooral ernpirische
gegevens werden verwerkt, bedoeld als een basis voor verdergaand
onderzoek.

De voornaarnste lijn, die van de ontwikkeling van een beschrijvings-
rnethode van operatorstaken is een zaak van steeds systernatischer:
observeren van uiteenlopende operatorstaken, zowel verschillend in
niveau van autorrratisering als in richting van autornatisering. Deze

lijn hoopt de werkgroep, die dit rapport uitbrengt, verder te volgen.
De tweede lijn van onderzoek is die van de aanpassingsrisikors die
ITtensen in geautornatiseerde situaties lopen. Voor zoverre de afwe-
zigheid wegens ziekte een indikatie vorrnt van die aanpassing, kan
een nadere analyse ervan een belangrijk inzicht verschaffen. Een
dergelijk type van onderzoek za| in het volgende hoofdstuk worden uit-
eengezet. Daarbij zal aIIeen de rnethode worden behandeld, zodat in
principe dit onderzoek bij verschillende bedrijven kan plaatsvinden.
De werkgroep is doende onder leiding van de bedrijfsarts van het tearn,
orn dit onderzoek bij een van de grote chernische concerns uit te voe-
ren.
De strategie orn bij de aanpak van een probleerngebied, hier een rrrens-
kundige analyse van operatorstaken, rnet een brede oriëntatie te be-
ginnen en suksessievelijk de skoop van onderzoek te versrnallen is
tot nu toe gevolgd. Bij die brede oriëntatie zíjn evenwel punten naeLr

voren gekornen die anders zijn dan de aanvankelijk bedoelde taakania-
lyse en aanpassingsdiagnose, die wij toch willen blijven aanhouden.
In verder onderzoek zouden, zoals in het voorgaande hoofdstuk be-
schreven, de opleidingsaspekten nadere aandacht verdienen; rrreer rÀog

evenwel vinden wij onderzoek naar de subjektieve beleving van opera-
tors van hun taak en de sociale irnplikaties daarvan een dringende lijn
van onderzoek. Deze lijn sluit zowel aan bij de taakanalyse a1s bij de

aanpassingsdiagnose. De werkgroep heeft daarorn een schriftelijke
onderzoeksrnethode ontworpen, waarrrlee grote aantallen operators op

een relatief rnakkelijke wijze kunnen worden onderzocht vergelekerl en

gegroepeerd. De geprekodeerde lijsten rnet vragen worden in hoofd-
stuk 8 weergegeven. Deze rnethode zal zo rnogelijk wederorn door de

werkgroep bij een van de grote chernische concerns worden uitgevoerd.
De rnogelijkheden van onderzoek zijn niet uitgeput rnet verder obserr-
veren en radrninistratiefr onderzoek" Eerder zou r:nen kunnen stellen
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dat alle tot nu toe vermelde gege\rens konvergerend wijzen naar een

stuk raction-researchr: door een groep van technische ontwerpers,
ergonomen en arbeidsorganisators wordt een ideale operatorstaak en

werksituatie ontwikkeld. Alleen zo kan de keten van produkt vorrn-
loosheid, taakonzekerheid, opleidingsonzekerheid enzovoorts worden
doorbroken en kan een archimedisch punt in deze voor het bedrijfs-
beleid worden gekreëerd. Hopelijk zal ook deze handschoen door de

proce sindustrie in sarnenwerking rnet wetenschappelijke instellingen
worden opgenomen.
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VERZUIM, MOBILITEIT EN AANPASSING
(H. a. w. Klinkharner en J. M. Dirken)

Verzuirn, op meer aanvaardbare rnanier aangeduid als tafwezigheid

wegens ziekter, is in de eerste plaats van belang als indikatie van

gerniste arbeidsuren. In die trant werd in 1954 door het Ministerie
van Sociale Zaken en Volksgezondheid een rapport uitgegeven rnet

als titel: rDe invloed van het ziekteverzuim op de arbeidsprodukti-
viteitt. Afgerneten naar de hoeveelheid aandacht, is verzuirn in de

tweede plaats een geneeskundig probleern voorzover het de diagnose
en behandeling betreft. Het is echter onmiskenbaar en daarop willen
wij in dit hoofdstuk ons vooral richten, dat afwezigheid wegens ziel<-

te indikatief kan zijn voor de psychologische en sociale aspekten van

het dienstverband dat een persoon rnet een bedrijf onderhoudt"
In I958 onderscheidde De Groot vier faktoren voor de verzuirngedra-
gingen: de verzuirnnoodzaak, de verzuimbehoefte, de verzuirngelegen-
heid en de verzuirnrnogelijkheid. Hiermee wordt tevens aangeduid dat

het niet alleen de individuele beleving is van dat dienstverband, rrraar

tevens de forrnele organisatorische aspekten ervan. Hogerzeil (19('6),

voortgaande in deze gedachtengangr onderscheidt daarorn vier rnakrc-
diagnose kategorieën, waarvan de beide eerste heten a) objektieve
syndrornen; b) objektief-subjektieve en subjektieve syndromen. Phj.-

lipsen ( I968) benadrukt eveneens de subjektieve beslissingsvrijheid
orn wel dan niet de rol van de patient te aanvaarden, ziek thuis te
blijven en dergelijke. Hij stelt hiervoor een beslissingsrnodel op erl

onderscheidt verscheidene fasen in het verloop van het ziektegeval,
waarbij, rnede afhankelijk van de rnakro-diagnosekategorie, die vrij-
heid kan wisselen. De studie van deze auteur wordt vooral gericht
op verzuirn als konstant kenmerk van een geheel bedrijf en op pogingen

orn systernatische verschillen hierin te verklaren uit sociaal-psycho-
logische en technologische faktoren. Op dit groepsniveau wordt do«rr

hern echter weinig invloed van arbeidssatisfaktie en enkele andere

sociaal-organisatorische aspekten gevonden; de technologische fak-
toren en verder de ploegendienst en de subjektieve hinder van het

werk blijken echter wel van belang" Men kan veronderstellen dat ver-
zuirn rrreer afhankelijk is van de individuele dan van de groepsrrratige
aspekten van het dienstverband. A1 s rnen dan ook verzuirn toetst als
indik-ator 1'oor het totale aanpassingsproces van een individu aan
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zijn werk en werksituatie, blijken systernatische en signifikante ver-
banden op te treden tussen verzuirn en stress (Dirken 1967)" Dat de

relaties toch gering blijven kornt waarschijnlijk tevens orndat aan-

zienlijke verschillen tussen leeftijdsgroepen en ook tussen diagnose-
groepen kunnen optreden (Philipsen en De Vries 1970).

Een analyse van gegevens over afwezigheid wegens ziekte, waarbij
personen rnet verschillende funkties, van verschillende leeftijd,
diensttijd of loonklasse, worden vergeleken, is dus alleszins interes-
sant. Niet alleen dat een gedifferentieerder inzicht in de gerniste ar-
beidsuren en voorzover annex produktiviteit wordt verkregen, of dat

ve r schillen in bedrijf sgenee skundige konsurnptie duidelijke r worden,

ook kan een beter beeld verkregen worden orntrent aanpassingspro-
blernen van verschillende kategorieën van personeel.
Bij de huidige stand van het verzuirnonderzoek, is het echter raad-
zaarr, orn de kwantificering van ziekteverzuirn niet rneer te beperken
tot het aantal keren oÍ de totale duur over een bepaalde periode. Het

is rnogelijk orn rekening te houden rnet het systernatische verschil
tus sen ver schillende diagno segroepen in be slis singsvrijheid ten aan-

zien van thuisblijven. Een aantal diagnosegroepen hebben het groot-
ste deel van de stijging in ziektefrekwentie van de laatste jaren vooï
hun rekening geno..r"n *). Dat zijn de ziekten van de zesde pentade
(ZS - 3O-jarigen): de akute ziekten van de adernhalingswegen, inklu-
sief influerlza en neusbloeding en de diagnosegroep toverige akute

rnaag-darrnziekten en vervolgens de ziekten van de negende pentade

(40 - 45-jarigen); neurosen, rheurna en andere ziekten van skelet,
gewrichten en spieren" Het is duidelijk dat vele gevallen hierbij kun-
nen worden aangeduid als objektieve aandoening, statistische analyse

wijst echter uit dat dit de relatief rneer beslissingsvrije diagnose-
groepen zíjn" Men bedenke overigens dat er ook rgezonde patientent
en tzieke doorwerkersr bestaan. Een separate scoring van verzuirrr
in deze beslissingsvrije diagnosegroepen, in het vervolg door ons
tsubjektief verzuirnr te noernen, zou wel eens rrreer inforrnatie over
de individuele aanpassing, en speciaal de sterkte van het dienstver-

*) Or,r" dank gaat hierbij uit naar rnevrouw drs. A. K. de Vries-
van det Zee, die ons waardevolle adviezen verstrekte.
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band, kunnen opleveren dan de totale verzuirnscores.
Orndat deze aanpassing onze fokus is, kan het voornoetrrde subjek-
tieve verzuim slechts worden opgevat als een van verscheidene ver-
zuirnsyrnptornen. knrners het is het syrnptoorn van het zich onttrek-
ken aan de werksituatie en aIs zodanig een eenzijdige belichting van
aanpa s sing s stoorni s sen.

Men kan zich ook voorstellen dat, hetzij de officiëIe binding tot aan-
wezigheid, hetzíj de persoonlijkheid van de werknerner, niet tot ont-
trekken van het werk leidt, rrraar tot een verhoogde rstressr. Deze
rstresstkan aan het verzuirn alleen worden gekonstateerd voorzoverre
hij uiteindelijk toch tot ziektesyrnptornen leidt, die afwezigheid ver-
oorzaken. Er is hier sprake van een uitgesteld en waarschijnlijk min-
der frekwent ziekteverzuirn. Voor een analyse dient rnen echter de

best passende diagnosegroepen uit te kiezen. Ofschoon deze keuze
onzeker is, en niet volledig objektief rnedisch of psychologisch valt
uit te voeren, kan rnen toch de volgende diagnosegroepen als frelatief
p sycho sornati sch t aanrne rken:
hypertensie, hartinfarkt, migraine, ulcus ventriculi, asthrna bron-
chiale en dergelijke.
Wij hebben op deze wijze naast de totale verzuirngegevens, de sub-
jektieve en de psychosornatische verzuirngegevens aIs een tweede en

een derde type ingevoerd. De nauwkeurige scoring blijkt uit de vol-
gende tabel rnet diagnosenurnrners (volgens de G. A. K. -lijst (I969) ),

Hierbij staat p voor psychosornatisch en s voor subjektief, beide
zoals bovenbedoeld" De groep Zl valt onder beide scoresl vele andere
diagnoses onder geen van beide. Voor de totale, de p- en de s-gege-
vens werd verder besloten orrr de frekwentie, totaalduur en gernid-
delde duur als definitieve scores te hanteren.
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Diagno senurruïre r s

P = Psychosornatisch; S = Subjektief

P 016 ziekten van d.e schildklier
116 hyperthyreoidie (+ Basedow)

P S lZL neurosen etc.
LZL neurose

ZZI nervositas en surmenage

3Zl asthenie
4Zl migraine

P 031 organische ziekten van endo-, myo- en pericard
I31 hartinfarct
2,31 coronair sclerose

P 032 stoornissen in prikkelvorrning en prikkelgeleiding
inklusief funktionele hartziekten,

P 034 hypertensie en arteriosclerose
S 040 acute ziekten van de adernhalingswegen, inklusief

influenza en neusbloeding n. n. o.

140 verkoudheidsziekten
240 influenzar griep
340 angina acuta

P 042 asthrna bronchiale
S 052 overige acute maag-darrnziekten

P 053 ulcus ventriculi s. duodeni en ulcus pepticurn
153 ulcus ventriculi
253 ulcus duodeni

P 056 overige chronische aandoeningen van de spijsverterings-
organen, inklusief de recidiverende acute (sub-acute)
aandoeningen

S 074 spierrheuma en rheurna n. n. o.

174 lurnbago
274 periarthritis humero- scapularis (myofibrosis hum.

scap" )

S 075 andere ziekten van skelet, gewrichten, spieren en bursae,
inklusief arthritie acuta non- rheurnatica
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Systernatische ve r schillen in bepaalde ve rzuirn score s tus sen bijvoor-
beeld hulpoperators en operators, of tussen bijvoorbeeld personen
rnet een korte en die rnet een lange diensttijd, vertellen iets over
aanpassingsprocessen. In veel gevallen betreft het hier statistische
gegevens orndat over bepaalde perioden wordt gerniddeld, Nu kan rnerr

de gegevens rrleer dynarnisch rnaken door achtereenvolgende perio«len
te vergelijken. Ook is het rnogelijk orn per werknerner een of ver-
scheidene levensloop-gegevens te onderscheiden en deze aan de ver-
zuirngegevens te relateren" Relatief belangrijk en rnakkelijk te ver-
krijgen zijn hierbij de gegevens a) karrièrernobiliteit, in de zin van

stijging in loonklasse over een bepaalde periode en b) rnobiliteit in
werksituatie, in de zín van het aantal verplaatsingen in een bepaalde
periode, waar het gelijkblijven of stijgen in rang r,íet zozeer telt als-
wel het kornen op een andere werkplek.

Men zou nu een aantal vragen van het volgende type kunnen stellen:
Vertonen de snelle karrièrernakers onder operators rneer psychoso-
rnatisch verzuirn ? Vertonen de niet- stijgers in karrière daarentegen
rrreer subjektief verzuirn? \Uelke systernatische verschillen in psy-
chosornatisch verzuirn kan rnen vinden tussen hulpoperators, opera-
tors, eerste operators en operatorbazen? Welke van de verschillende
verzuirnscores heeft het rneest te rnaken rnet karrière ? en dergelijke.

Bij dit type van onderzoek zijn een aantal rnethodische rnoeilijkheden,
die echter statistisch kunnen worden opgelost" Orndat voor het onder-
zoek van de dynarnische gegevens een niet te kort tijdsverloop nodig
is, en orndat werknerners verschillen in diensttijd, is het nodig om,
betreffende de verzuirngegevens, een rninirnale periode en een rna:ri.-
rnale periode in te voeren, benevens een standaardperiode waartoe
a1le gegevens worden getransforrneerd. In het uitgewerkte bereke-
ningsvoorbeeld is de rninirnale periode van diensttijd gesteld op één
jaar; werknerners rnet een kortere diensttijd deden dus niet nnee aan

het statistische onderzoek. De rnaxirnale periode is gezet op zever:r

jaar; de gegevens voorafgaande aan deze tijd werden niet in beschc'u-
wing genorrren. De standaardperiode werd, eveneens op arbitraire
gronden, gesteld op één jaar. Voorzoverre het niet de gerniddelde,
rrraar de additieve gegevens betreft, worden bijvoorbeeld de getallen
bij een persoon rnet vier jaar diensttijd dus door vier gedeeld"
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Het zou echter riskant zijn orn de verzuirngegevens alleen in hun

verloop tijdens een zekere periode te analyseren, een inzicht in de

recente situatie aIleen kan ook interessant zijn. Daarorn hebben wij
naast de analyse van de standaardpeni.ode ook die van het rneest re-
cente volledige kalenderjaar uitgevoend,

Op de volgende twee bladzijden worden respektievelijk de algernene
identifikatie en rnobiliteitsgegevens en de zi"ekteverzuirngegevens
volgens gekodeerde forrnulieren gegroepeerd. Deze forrnulieren
kunnen rneestal op eenvoudige wijze van personeelsstaten en rnedietche

dossiers worden overgenorrlen. Op het eerste forrnulier worden in de

rechterkolorn de nurnrners van de ponskolornrnen aangeduid, op het
tweede forrnulier zíjn deze onderaan als 25-44 en 45-64 te vinden.
De gegevens vergen dus slechts 6én ponskaart per werknerner"

De ponskode wordt dan dus:

kolorn variabele
5-8

9

10, 1l
TZ

I3
14, 15

L6, 17

18

lg, z0

zl,2z
23, 24

25-44

45-64
65-66

numrner van onderzochte persoon
leeftijd volgens vijf klassen
diensttijd in rnaanden (langer dan 12, korter dan 84)

diensttijd volgens vijf klassen
huidige funktie (hier volgens vier klassen)
huidige loonklasse (hier een achttal)
loonklasse op 1-1-1963 of. bij later indiensttreden
stijging in loonklasse sinds 1- 1- 1963 of. later indienst-
treden
aantal verplaatsingen sinds 1- I- 1963 oÍ later indienst-
treden
huidige plaats van werken in bedrijf (eigen kode)
funkti.e voor indiensttreden (eigen kode)

gegevens over het totale verzuirn (I-7 jaar)
gegevens over het verzuirn van laatste kalenderjaar
vergelijking verzuirnfrekwentie van twee uiteenliggende
perioden van e1k twee jaar.

De voorselektie van de ponskaarten díent gericht te zijn op het ver-
wijderen van personen rnet een kortere diensttijd dan een jaar.
Vervolgens wordt de ti3dsfaktor, voor het terugbrengen van gegevens

tot een standaardperiode, berekend a1s 12 gedeeld door het aantal
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oPerator s

1. loon nc. 5678rT T Í 1

l-J J- r- -r

z.

3.

geboortejaar ( -L9L4 t15-t24

54

indiensttreding bedrijf

a) vó6r of op l- I- 1963 ?

b) indien later, welke daturn

9

T
(maanden
diensttijd) l0 r1f. t---r

L J.-J

c) ( -tqst '52-157
54

4. huidige funktie (hulpop.

I
Ie operator oper. baas

34

t58-162

3

t?

n
L'3

uoperator
z

I5L4

5. huidige loonklasse (3 t/m 10)

loonklasse op 1- l.- !63 of bij

aantal verplaatsirigen sinds
latere indien sttreding

later indiensttreden

1-1-163 of sinds

6.

7.

(karrière )

(mobiliteit)

8. plaate binnen het bedrijf (kode ontwerpen)

9. funktie vóór indiensttreden (kort ornschrijven:
1. t. s., tuinder; houwer e. d. en vervolgens kode

ontwerpen)

23 24rT-ï
r-.l.J

(no: )

t25-t34 135_'44 1945_

321

tlmr:*u- 
- -J,63_165 '66_ r68)

ZI
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I oon no.

diog. I duur

16,31 ,32,3t, I duur
1,2,5.3,56 i ond sre

dioj lauur loiognosen

geb. dotum

rorio bet e

1967+1958)

1964 +1965)

, frekw.

i--t--Iu--L---l

'19

+50

lummer
-Tï

-!r

1.5 -t,t,

t5- 64

ï'1
J-J
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rTraanden diensttijd (kolorn 11, 12) en geplaatst in kolornrnerr 67-69

als ,000"
l)aarna kunnen de karrière- (18) en mobiliteits- (19, Z0) gegevens rret
lrehulp van de tijdsfaktor (67-69) tot de standaardwaarde worden ge-

transforrneerd.
l)e verzuirnscores, waarvan sornrnige ook worden getransforrneerd,
negentien in totaal worden dan:

I : subjektief verzuirn, keren, totale diensttijd, getrans:forrneerd

'l . ll

ti . rr

ti z Ír

7 : totale
B:rr
9:tr
.t0 : subjektief
tl: rr

IZ: rr

|4 z rr

.[5: rr

.[6 : totale
'.L7 z rr

18: rt

'l

tl

10

II
I3

1.4

1.6

1.7

t' , duur,

rc , keren,
tt , duur,

ililtt ,

tt , gern.duur, ll rl , score 2f I

Q : psychosornatisch " , keren, tr rt , getransforrneerd
rr , duur, rt tr , tt

tt , gern. duur, rl lt , score 5/4
rr rl , getransformeerd
illl

t
il

tt , gem. duur, rl rl , score 8/7
fr , keren, 1969
t' , duur, rr

score l1i I0

score l+!tZ

score I'7.í16

tt , gern. duur, rr

.1 3: psychosornatisch rr , keren, tr

tt , duur, rr

tt , gern. duur, It

tl , keren, Ír

tt , duur, rr

" , gern. duur, rr

19 : vergelijking verzuimfrekwentie van twee perioden.

Geschreven in kolornkode, wordt dit respektievelijk:
I : { (30,3r) + (zs,26) } (oz-ag)

1,. z [ $z-34) + (27 -29) ! $t -ogl
4, t (Es,:6) + (25,26) J (oz-og)

s, { R7,391 + Q?-?-9) 3 rc7-69\

[ (so,3r) + (25,26) + (35,36) + (40,4t) J 167-69)

{ ltz-341 + Ql-?.s) + (97-39) + @z-44) J rc7-69)
(50, 5tl + (45,46)
(52-54) + 147-49)
(ss, s6) + (45,46)
(st-s9\ + @7-491

@5,46) + (50, 5r) + (55, 56) + (60, 61)

(47-491 + $Z-54) + (57-59) + $z-6+l
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De bewerking die wij op dit rnateriaal voorstellen zijn de volgende:

I : Frekwentieverdelingen van identifikatie- en rnobiliteitsgegevens:
-Leeftijdsklassen, diensttijdklassen, huidige funktieklassen, huidige
.Loonklassen, stijgingen in loonklasse, aantallen verplaatsingen, tijds-
i:aktoren

2: Frekwentieverdelingen rnet rekenkundig gerniddelde en standaard-
;rfwijking:
.- voor het totaal en voor elk van de leeÍtijdsklassen en funktieklassen
afzonderlijk: bij elk van de negentien verzuirnscores en beide rnobil.i-

teitsscores (21 x 10 verdelingen)

- voor elke loonklasse en diensttijdklasse afzonderlijk bij de verzuirn-
'irariabelen I, 3, 4, 6, 7 en 9 (13 x 6 verdelingen)
.- voor elke klasse van huidige werkplaats en van voorgaande funktie
de verzuirnvariabelen I, 4 en 7
3: Kruistabel en produkt-rnornent korrelatie van de karrièrescore
tegen elk van de verzuirnvariabelen 1, 3, 4, 6, 7, 9, 10, 13 en 16;

.ran de verplaatsingscore tegen elk van de verzuirnvariabelen 1, 3,

4, 6, 7, g, 10, 13 en 16.

Bij de tweede output kunnen de rnediane waarden snel een inzicht in
systernatische verschillen verschafÍen. Bij de tweede output dienen

de kruistabellen voor een kontrole op de lineairiteit van de berekende

I<orrelatie s.

lfe berekende gegevens kunnen uiteraard andere, nu nog niet te voor-
:ziene, berekeningen suggereren, Reeds nu zijn interessante rnultipeie
rregressies op te noernen; de rneest belovend gebleken verzuirnscore
:zou bijvoorbeeld rnisschien door de algernene en rnobiliteitsvariabelen
lcunnen worden voorspeld, teneinde de afzonderlijke bijdragen te kun-
nen overzien. Ook zouden rnisschien de rnobiliteitsvariabelen door de

;rlgernene variabelen kunnen worden voorspeld.

Op niet aI te lange terrnijn hoopt de werkgroep dit type van verzuirn-
analyse bij een van de grote chernische bedrijven te hebben voltooid.
l.ndien later de resultaten van een onderzoek, zoals in het volgende

hoofdstuk beschreven, daarrnee zouden kunnen worden verbonden, kan

een vrij grondige analyse van de aanpassingsproblernen van operators
rvorden verricht.
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SCHRIT'TELIJK ONDERZOEK OVER TAAKINHOUD EN

AANPASSÏNG

Het voorgestelde schriftelijke onderzoek heeft aIs nadelen:

- dat slechts een rschriftelijket relatie rnet respondenten wordt
gelegd;

- de strukturering van vragen en antwoorden ver rnoet worden
doorgevoerd;

- bij aanschrijven van personen van een derde verwacht kan worden
dat zij niet antwoorden ett zo dus ook een ongewenste selektie kan

ontstaan.
Als voordelen kunnen worden genoernd;

- het grote aantal personen en groepen dat zonder veel inspanning
en organisatie kan worden onderzocht en vergeleken;

- het gebruik rnaken van gestandaardiseerde enquëtetechnieken en

vragenlijsten, die hun waarde bewezen hebben en waarbij sorns lan-
detijke norrrren voorradig zijn;
- de rnakkelijke cornputerisatie van de antwoordgegevens waardoor
een grote rnogelijkheid en flexibiliteit aan scoring en statistische
analyse ontstaat.

Het onderzoek zou a1s volgt kunnen worden opgezet:

- trekken van relevante steekproeÍ via personeelsadrninistratie;
- officieel schrijven van neutrale instantie zoals Nederlands Insti-
tuut voor Praeventieve Geneeskunde TNO aan de respondendi thuis,
waarin uiteengezet worden: doe1stelling, anonirniteit of vertrouwe-,
lijkheid, kosten (rond een uur thuis vragen invullen), terugrappor-
tage aan hen en wat er rnet de resultaten gebeurt;
- thuis toesturen van forrnulieren rnet nog eens benadrukken het
belang van het onderzoek en dat zij, die het volledig ingevulde for-
rnulierenpakket aan de neutrale instantie sturen, na verloop van

tijd een rapport over de algernene resultaten zullen ontvangen;

- ponsen, bewerken, analyseren en rapporteren"

Het onderzoek bestaat uit een honderdvijftigtal vragen of uitspraken,
die volgens geprekodeerde antwoord.alternatieven worden beantwoord..

Er kunnen negen onderdelen worden onderscheiden, waarvan er vier
gestandaardiseerde en genorrrleerde vragenlijsten in verkorte vorrrr
zijn" De onderdelen zijn3
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- Identifikatievragen (9): wie, wat voor werk en werksituatie
- \À/erkbeschr.J,jving (ZI): over de taakinhoud

- Werkbeleving (11): hoe rnen de taak beleeft

- Hoe denkt U over Uw werk (18): onaer rrreer uit verschillende
bestaande rnethoden voor het vaststellen van arbeidsvoldoening
(Van den Berg e. a. L970i l{egrnan 1970)

- Verkorte vragenlijst voor habituele aktiebereidheid (22): orn vast
te stellen in welke rnate iernand energiek is en snel reageert
(Dirken 1970)

- Moreel en leiderschapsklimaat (34): .en door Philipsen (1967)

ontwikkelde vragenlijst, gevolgd door nieuwe iterns, vooral betref-
fende de tearngeest.

- Verkorte vragenlijst voor onderzoek van de ervaren gezondheids-

toestand (21): voor $;et vaststellen van stress, als psychosornatische
indikatie van aanpassing (Dirken 1967)

- Vragenlijst voor extraversie (Wilde 1963): voor het vaststellen
van de geneigdheid orn sterk ingesteld te zijn op vele sociale kon-
takten versus voorkeur tot isolernent.

Dit relatief weinig kostbare onderzoek kan een waardevol vervolg
iÉii3n op de in het rniddenstuk van dit rapport beschreven oriëntatie.
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vertrouwelijk

Op deze en de volgende forrnulieren worden U vragen gesteld die dienen
orrr inzicht te krijgen in Uw werk en wat U daarbij ervaart. Uw antwoor-
den worden vertrouwelijk behandeld; beantwoordt U daarorn zo oprecht
mogeLijk, rrlaar denkt 'U niet te lang bij het antwoorden na; vul spontaan
en enel in. Tenzij duidelijk and.ers blijkt, kunt U kiezen uit enkele rrloge-
f.ijkheden door Uw antwoord te orncirkelen.

Ornschrijf kort Uw funktie:

rilat is uw loongroep ? l-l rtlÍat is uw leeÍtijd ? F-. Jffi'l

le welke fabriek en afdeling werkt U?

Hoeveel jaar werkt U op die plaatst [-l

\{erkt U in dagdienst I half kontinu I vo1 kontinudienst

T

(orncirkel Eantwoord)

BetreÍt het proces, waaraan U werkt, voornametijk: (omcirkel antwoord)

gas vloei stof slurry vaste stof elektriciteit transport

l{elk van de volgende werkzaarnheden zijn een belangrijk onderdeel
van Uw taak: (een of meer a4tw'oorden orncirkelen)

Opleiding:

diplorna
VAPRO-A
of gelijk-
waardig
diplorna

diplorna
VAPRO- B
of gelijk-
waardig
diplorna

diplorna
VAPRO. C
of gelijk-
waardig
diplorna

rninder
dan
VAPRO.A
diplorna

meer
dan
VAPRO. C
diplorna

set-point s
instellen

paneel
bewaken

handaÍslui-
ters bedienen

gereedschap
hanteren

ggen van de
linksgeaoernde
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vertrouwetijk

1. 1. Bent U tijdens het werk:

de meeste tijd
binnen een
rneetkarner

de rneeste tijd
buiten een
rneetkarner

evenveel binnen
aIs buiten een
meetkarner

l.Z. Hoeveel rondes rnaakt U gewoonlijk tijdens een dienst:

0 I Z 3 4 5 6 rneer dan 6

I.3. Indien U rondes maakt, hoe lang duurt een ronde dan
gerniddeld:

I
4

!
2

l
4 I r+ r: ri Z rreer dar: Z

tr

uren:

1.4. Hoeveel tijd bent U rnet werkelijke bediening van appa-
ratuur bezig:

nooit welnlg matig veel

1.5. Hoe vaak rnoet U per dienst gerniddeld ingrijpen orn het
proces te regelen/bij te sturen:

nooit een enkele keer regelmatig vaak

1.6. Hoeveel bedieningspunten (afsluiter, drukknop, set-point)
rnoet U gewoonlijk voor deze regeling gebruiken:

geen weln1g ver scheidene vele

1.7. Hoeveel rneters (schalen. wijzerplaten, tellers, schrijvers)
dient IJ rnee stal in de gaten te houden:

geen I een paar een groot deel I de rneeste a1le

1.8. AIs U merkt dat er op een rneter iets belangrijks gebeurt,
rnoet U dan ook tegelijk op andere rneters goed gaan letten:

nooit I een enkele keer sorns lvaak I altijd

1.9. Als U dan op andere ook rnoet gaan letten, hoeveel zijn dat er:

één andere I rneerdere I vele

1.10. Hoe vaak wordt U gewoonlijk tijdens het werk orngeroepen of
opgebeld:

nooit een enkele keer regelmatig vaak

nooit I een enkele keer regelrnatig I vaak

1.11. Hoe vaak belt Uzelf op of roept U orn:
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L. LZ. Hoe vaak tijdens een gerniddelde dienst overlegt U rnet
Uw chef:

nooit een enkele keer regelrnatig vaak

1.13. Hoe vaak overlegt U rnet anderen, kollegars, reparateurs
enz.l

nooit een enkele keer regelrrratig vaak

1. 14. Hoeveel aantekeningen (administratie) rnaakt U aan het
einde van een dienst:

geen een paar nogal wat veel

1. 15. Hoeveel aantekeningen rnaakt U tijdens een dienst:

1. 16. Hoeveel storingen kornen er tijdens een gerniddelde dienst
vooÏ:

'geen een enkele ve r s cheidene veel zeer veel

1. 17. Verhelpt U oie storingen gewoonlijk zelf:

nooit af en toe regelrnatig vaak altijd

1. 18. Moet U tijdens het v,'erk (elke regel aankruisen s.v.p. ):

nooit af en toe regelrnatig vaak bijna altijd
zitten:
staan:

lopen:

trappen lopen:

1. 19. Ondervindt U tijdens het werk hinder van:

geen weinig rnatig veel
weer en wind
hitte
lawaai
stof
stank
koude

(e1ke regel
aankruisen s. v. p. )

nogal wat



I.20. Kr:nt U tijdens het werk rustpauzen nerrlen:

NEDERLANDS INSTITUUT VOOR

vertr
PRAEVENTIEVE

ouurelijk
GENEESKUNDE

slecht

een enkelenoolt r_ regermatlgKeer

(elke regel
aankruieen
s.vip.)

voor koffie
om te roken
om te eten
om te praten
rzret anderen

1.2I. Hoe slaapt U gewoonlijk als U

ochtenddienst

middagdienst
nachtdienst
weekeinddienst

werkt in de:

goetl gaat wel
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vertr

PRAEVENTIEVE

ouwelijk

z. r. ,A'1s U iets verandert aan het
Iang duurt het dan gewoonlijk
hebt gedaan:

direkt een rninuut een kwartier een uur langer

Z.Z. Hoe vaak kornt het voor dat U bepaalde rneterstanden of andere
rnachinesituaties niet geheel begrijpt:

nooit aÍ en toe regelmatig vaak

2.3. Heeft U het gevoel het proces,
deel, volledig in Uw rnacht te

paneel of andere apparatuur, hoe
voor U echt weet of U het goed

of het aan U toegewezen onder-
hebben:

2.4.

?.8. Hoe ervaart
tuur bedient,

2.9. Hoe vaak voelt
instelling e. d.

Is het voor het uitvoeren van
vooruit te denken over wat er

Hoe vaak kornen
rekening dient te

Uw werkzaarnheden
komen kan:

nodig orn lang

altijd vaak regelrnatig af en toe zelden nooit

2.5. Hoe vaak rnoet U gewoonlijk wikken en wegen voordat U iets aan
het paneel of andere apparatuur verricht:

rnee stal vaak zelden nooit

2.6. er opdrachten en instrukties bij U waarrnee U
houden:

te vaak vaak zelden te weinig

2.7. Heeft U het gevoel het proces, of het aan U toegewezen onderdeel
in al zijn finesses te kennen:

ja, volledig zo goed a1s
volledig gedeeltelijk zeer

ten dele
in het ge.
heel niet

U het gewoonlijk als
anders instelt e. d. ,

een bevoegd persoon de appara-
waaraan U gewoonlijk werkt:

ik heb er niets I ik heb er niets I ik vind het
tegen, orndat ik I tegen, rnaar ik I eigenlijk
begrijp wat en I begrijp niet wat I storend
waarom hij dat I en waarorn hij
doet I het «loet

U zich onzeker of een door
wel juist is geweest:

nooit zelden vaak altijd

ja; in
sterke rnate enlgszlns in geringe

rnate
eigenlijk
niet

nee; in
tegendeel

U verrichte ingreep,
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vertrouwetijk

Z.lO. Maakt U zich tijdens het werk zorgen dat er brand of explosies
kunnen optreden:

nooit zelden vaak altijd

Z.lL. In hoeverre kunt U gewoonlijk storingen in het proces voorzien:

lange tijd I korte tijd I kunnen niet
van tevoren I van tevoren I voorzien worden
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vertrouv/elijk

Hoe denkt U over Uw werk I

L: het volgende staan een aantal uitspraken waarrnee U het eens kan zijn
of oneens kan zijn, en dat in verschillende rnate. U kunt door middel van

kruisjes in de hokjes Uw antwoord geven. Als U het geheel rnet de uit-
spraak eens bent zet U een kruisje geheel links (5), als U het er eniger-
mate rnee eens bent in (4), als U het niet weet of evenveel oneens als eens

bent in (3), als U het er enigerrrrate mee oneens bent in (2) enzovoorts.
Denkt U niet te lang bij het antwoorden na, spontane reakties zijn hierbij
meestal de beste. Slaat U alstublieft geen vraag over.

geheel lrree + niet geheel
ITlee een S - ITIee Oneen S

eens eens

5432I

3. I. Mijn huidige werk geeft rnij
een goede kans te laten zien
rnat ik waard ben

3.2. Ik vind rnijn werk eentonig

3.3. Ik heb er zelden of nooit spijt
van dat ik bij dit bedrijf ben
gaan u,erken

3.4. Ik heb hier goede vooruit-
zichten op prornotie

3. 5. Men krijgt hier een goede op-
leiding voor zijn werk

3.6. Nieuwe rnensen in onze afde-
ling worden goed ingewerkt

3.7. Ik word voldoende ingelicht
over het waarom van veran-
deringen in rnijn werk

3. 8. Ik krijg te weinig betaald voor
het werk dat ik hier doe

3.9. We horen te weinig over de
gang van zaken in het bedrijÍ

3. I0. Ik heb in rnijn Íunktie weinig
te doen

3. I I. De rneeste rnensen hier hebben
plezier in hun werk

3. lZ. Thuis hebben ze niet veel oP
rnet rnijn w-erk

3. 13. Veel van het werk dat ik doen
rnoet is voor mij te eenvoudig

r
E
tl
tl
E
tl
E
E
E
n
fl
f,
E

E
fl
tl
tl
tl
E
E
tl
E
E
tl
tlr

E
tl
E
E
E
fl
E
tl
E
E
tf
E
E

r
E
tl
fl
tl
rl
E
tl
tl
E
tl
tlr

r
E
E
tl
tl
E
tl
tl
tl
tl
E
E
tl
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vert,rouv/e1ijk

E
tf
t]
tl
T

:

3

tl
E
tl
rf
tI

ITTEC

een§

4

E
n
E
E
E

E
tl
E
f,
tl

geheel
mee
eenS

5

niet
mee
eens

z

3,14. Ik mag zelf in mijn werk be-
elissingen nerrren

3. 15. Ik vind mijn werk steeds
boeiend

3. 16. Ik rnoet tijdens het werk op
teveel dingen tegelijk letten

3. L7. Ik voel mij vaak nog erg ge-
spantren na het verhelpen van
een storing

3. I8. Mijn werk kent eteeds afwis-
seling

L
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vertrouwelijk

In het volgende staan weer uitspraken waar U door een rondje te zetten
kunt antwoorden. Eerst kornt een aantal waarrnee een algerneen inzicht
kan worden verkregen in hoe U Uzelf ziet en daarna een aantal die over
de werksfeer gaan. Bij deze vragen kunt U alleen antwoorden door orn-
cirkelen van juist oÍ onjuist, of van ja of nee. Vult U deze vragen zo op-
recht en direkt nrogelijk in zonder er een over te slaan.

orncirkel Uw antwoord

ZelÍbe schrijving
4. l. Ik zie nooit tegen een taak op

4. ?,. Geen rnoeite is voor rnij teveel
4.3. Ik behoor tot die rnensen die

geheel in hun werk opgaan

4.4. Voor rr:Lij speciaal geldt: waar
een wil is, is een weg

4.5. AIs ik niet zo van aanpakken
wistrwas ik niet zover gekornen

4.6. Ik heb ts avonds vaak het voldane
gevoel hard gewerkt te hebben

4.7. Ik ben eigenlijk altijd aI een druk
en bezig iemand geweest

4.8. Ik ben eigenlijk altijd met iets
bezig

4.9. Ik pak elk karweitje aan, a1 is
het rnaar orn iets orrr handen te
hebben

4. I0. Ik moet meestal eerst een zetje
hebben voor ik rnet iets nieuws
begin

4. 11. AIs ik aan het werk ga, ben ik er
altijd direkt helernaal in

4.12. Ik houd niet zo van direkt aan-
pakken

4. L3. Ik hoef nooit lang na te denken

4.14. Ik houd niet van uitstellen
4. L5. Men verwijt rnij vaak dat ik té

aktief ben

4.16. Ik houd ervan rrre tot het uiterste
in te spannen

4.17. AIs er iets in rnij opkomt rnoet
het ook rneteen gedaan worden

voor ik besluit iets te gaan doen juist

jui st
jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

jui st

juist

jui st

jui st

jui st

jui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st

onjui st
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omcirkel Uw antwoord

4. 18. Ik heb me nog nooit verveeld
4.L9. Ik vind dat ik eigenlijk zeer

interessant werk heb

4.20. Ik heb veel vertrouwen in rr,ijn
eigen kunnen

4.ZL Ik korn meestal wat traag op
gang

4. ZZ. Ik ben iernand, die altijd snel
tot handelen overgaat

juist

juist

juist

juist

juist

onjuist

onjuist

onjuist

onjui st

onjuist
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vertrouwelijk

Werk sfee r
5. 1. Dit bedrijf wordt goed geleid ja
5. Z. Er zijn op rnijn afdeling onder-

linge wrijvingen en strubbelingen ja
5.3. Thuis vinden ze dat ik goed werk

heb ja
5.4. Ik werk liever in dit bedrijf dan

in een ander bedrijÍ ja
5. 5. Mijn baas is een goed vakrnan ja
5. 6. Lr rr,ijn bedriif betalen ze goede

lonen

5.7. Mijn baas kan goed met zijn
rrensen opschieten

5.8. In onze aÍdeling krijgen u'e nogal
eens opdrachten die niet rnet el-
kaar kloppen

5.9. Ik ben, alles bij elkaar genomen,
tevreden rnet rnijn baas

5. 10. Ik kan hulp verwachten van rnijn
kollegats als er rioeilijkheden
tijdens het rverk zijn

5. 1I. Mijn werk geeft rnij de rnogelijk-
heid dat te doen, waartoe ik rnij
het best in staat voel

5. LZ. Ik heb plezier in rnijn werk
5. 13. Mijn baas kan het werk goed ver-

delen en organiseren
5.14. Mijn baas is wispelturig in zijn

be sli s singen

5. 15. De meesten van rrrijn kennissen,
die in een ander bedrijf werken,
hebben prettiger werk dan ik

5. 16. In dit bedrijf voel je je heel vrij
5. 17. De sarnenu'erking tussen de af-

delingen kon beter
5. 18. Mijn baas heeft nogal wat in te

brengen bij zijn chef

5. 19. Ik werk op een prettige afdeling

omcirkel Uw antu'oord

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

ja

Ja

Ja

ja

Ja

Ja
ja

Ja

ja

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

ja
ja

ja
ja

Ja
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vertrouwelijk

De volgende vragen gaan verder over de werksfeer; hier zijn er weer rreer
dan twee antwoordrrrogelijkheden.

het best passend antwoord or::cirkelen

5.20. In onze ploeg ken ik over het algerneen de werkzaarnheden
van de anderen:

zeer
nauwkeurig

v r1J
goed

oppe r -
vlakkig

niet zo
goed

t otaal
niet

5.21. In de uitvoering van rnijn dagelijkse werk ben ik over het
algerneen afhankelijk van rnijn ploeggenoten:

Ja, ln
sterke rnate

enlg s -
zin s

rn ge-
ringe rnate

eigenlijk
nie t

nee, ln
tegendeel

5.22. Orn mijn werk goed te kunnen doen, rnoet ik regelmatig
kontal<ten hebben nret :

ieder van
n-,ijn ploeg

slechts een
paar ploeg-
genoten

a11een één
ploegge-
noot

niernand

5.23. AIs ik, orrr wat voor reden dan ook, plotseling niet op rnijn
werk zou korr,en, kan mijn werk overgenornen worden door:

eigenlijk
elke ploeg-
genoot

nree rde re
ploeggeno-
ten

rnaar één
ploegge -
noot

1n
feite
niernand

5.24. De verstandhouding met n:.ijn ploeggenoten is over het algemeen:

bij zonde r
goed

goed redelijk Iaat te
wensen over

s1e cht

5.25. Het isvan belang voor rnijn w'erk dat ik een goede verstand-
houding heb met rnijn ploeggenoten:

Jat ln
sterke ntate

enlg s -
zin s

in ge-
ringe rnate

eigenlijk
niet

nee, ln
tegendeel

5.26. Als ik zo denk aan rnijn werk in het algerneen, betekent rnijn
werk voor rnij vooral:

het werken met
de rnachines en
de apparatuur

het orngaan
rTiet nrensen

het alleen
rrrijn eigen
gang gaan

eentonig
rnijn wacht-
dien st uitzitten
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het best passend antwoord orncirkelen

5.27. Wat de bezetting van rnijn ploeg betreft zijn er:

te veel
rTren sen

ruim vol-
doende
I:nen sen

juist ge-
noeg rnen-
sen

net te
weinig
rnensen

te weinig
r:r.Iensen

5.28. Naar bekwaarnheid en opleiding is rnijn ploeg tegen zijn
taak opgewassen:

Ja, 1n
sterke
rnate

enlg s-
zin s

in
geringe
rnate

e rgen-
lijk
niet

nee, ln
tegendeel

5.29. A1s rnijn rechte werkgenotenr beschouw ik eigenlijk:

5. 30. Mijn ploeg is een hechte eenheid:

Ja, ln
ste rke
rnate

enlg s-
zíns

in
geringe
rnate

ergen-
lijk
niet

nee, in
tegendeel

5.31. Bij rnij thuis komen van rnijn ploeggenoten regelrnatig op
bezoek:

geen een een paar bijna al1ernaa1

5.32. Voor rr:.ijn werk is het nodig dat nrijn ploeg kontakt heeft
rrlet rnensen van andere ploegen:

Ja, ln
ste rke
rnate

enlg s -
zin s

in
ge ringe
rnate

eigen-
lijk
niet

nee, in
tegendeel

5.33. Van de rrlensen die in de andere ploegen werken ken ik:

ze allernaal een paar aarr,.aar een eigenlijk niernand

5.34. Alle ploegen in de kontinudienst die op dezelfde plek werken
vorrrren bij ons toch in feite:

een hechte
eenheid

rnin of rneer
een eenheid

niet een
eenheid

geen eenheid,
juist het tegen-
deel

niernand alleen een paar
van de ploeg,
met wie ik de
hele dag te rnaken
heb

aIle rnensen
van rnijn
ploeg

de hele ploeg
inklusief rnijn
chef
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vertrouwelijk

Op het eind van dit schriftelijk onderzoek kornen dan nog twee rnakkelijk te
beantwoorden vragenlijsten. De eerste geeft ons een indruk van Uw gezond-

heidstoestand; de tweede heeft weer te maken rnet hoe U zichzelÍ zíet. Ook

hier is oprecht en spontaan antwoorden nodig.

omcirkel Uw antwoord

Ervaren gezondheidstoe stand

6. 1. Is Uw rnaag nogal eens van streek? ja

6.2. Hebt U nogal eens een opgezet oÍ
drukkend gevoel in Uw rnaagstreek? ja

6.3. Hebt U nogal eens vage rnaag-

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

nee

klachten i
6.4. Hebt U nogal eens pijn in Uw rnaag-

streek ?

6.5. Is Uw eetlust rrrinder dan U nor-
rnaal acht ?

6.6. Hebt U vaak een vieze of zoetige
smaak in Uw rnond'? ja

6.7. Voelt U zich nogal eens lusteloos ? ja
6.8. Voelt U zich nogal eens slaperig

ja

ja

ja

ja

ja

Ja

ja
ja

of suffig ?

6.9. Staat U in de regel rs ochtends
rrloe en niet uitgerust op?

6.10. Hebt U wel eens een verdoofd ge-
voel of tintelingen in Uw ledernaten ? ja

6. I 1. Hebt U nogal eens last van rug-
pijnen ? Ja

6.lZ. Hebt U klachten over pijn in botten
en spieren ? ja

6.13. Hebt U nogal eens hartkloppingen
oÍ bonzingen in Uw hartstreek? ia

6. 14. Hebt U nogal eens pijnen in Uw
borst of hartstreek ? ia

6. 15. Voelt U zich gauwer rnoe dan U
norrnaal acht ? ja

6. 16. Hebt U vaak een gevoel van rnoeheid ? i^
6.L7. Is Uw buik nogal eens van streek? ja

6. 18. Hebt U het nogal eens benauwd op
Uw bor st ?

6.L9. Bent U gauw kortadernig?
6.?0. Bent U nogal eens duizelig?
6.21. Hebt U nogal eens last van hoofdpijn? ia
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orncirkel Uw antwoord

ZelÍbe schrijving (II)
7.1. Geeft U er de voorkeur aan orn Uw

orngang rnet andere rnensen beperkt
te houden tot enkele hele goede
vrienden en kennissen? ja ? nee

7. Z, Heeft U bijna altijd een ant-woord
klaar al s iernand een oprnerking
tegenUrrraakt? ia ? nee

7.3. Bent U rneestal snel en zeker in
Uw optreden? ja ? nee

7.4. Zoekt U graag gezelschap en houdt
U ervan orn rnet andere r:nensen orn
te gaan ? ia ? nee

7.5. Arnuseert U zich vaak kostelijk op
feestjes en zo? ia ? nee

7.6. Valt het U doorgaans gelnakkelijk
orn nieuwe kennissen te rnaken? ia ? nee

7.7. Kunt U zich op een vrolijk feestje
gernakkelijk laten gaan en er uit-
bundig plezier hebben? ia ? nee

7.8. Wanneer U in een gezelschap bent,
hebt U dan de neiging orn U onop-
vallend te gedragen? ja ? nee

7.9. Beantwoordt U een persoonlijke
brief altijd zo vlug als U kunt? ja ? nee

7. I0. Zou U zich erg ongelukkig voelen
als het U onrnogelijk was orn veel
met andere mensen in aanraking
te komen ? iu ? nee

7. 1I. Voelt U zich het prettigst bij ge-
legenheden, waarbij snel gehan-
deld rnoet worden ? ja ? nee

7.12. Vinden andere trlensen' dat U een
levendig iemand bent? ja ? nee

7.L3. A1 s U iets doet sarnen rnet een
groepje rrlensen' heeft U dan
rr,e e stal liever de leiding? ja ? nee

7.L4. Bent U rneestal onbezorgd over de
dag van rrlorgen ? ja ? nee

7.15. Vindt U Uzetf een levendig iemand? ja ? nee

7.16. Vindt U het prettig orn veel af-
spraken en oÍlgang rnet andere
rnensen te hebben? ja ? nee
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omcirkel Urn'antwoo

7. L7. Vindt U het rnoeilijk om los te
komen, zelfs op een vrolijk
fee stje ?

7. 18. Houdt U van werk waarbij veel
nauwkeurigheid vereist isrook
bij kleine onderdelen ?

7.19. Houdt U zich liever op de achter-
grond, wanneer U in gezelschap
bent ?

7.2O. Gaat het m.eestal van U uit, als
U nieuwe vrienden en kennissen
rnaakt ?

7.2L. Vindt U het fijn orn mee te doen
als rnensen zich uitleven in een
hoera- stemming ?

ja

ja

Ja

Ja

Ja
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TASKS OF OPERATORS, A PRELIMINARY SURVEY

(surnrnary)

The rnultidisciplinary researchgroup Autornation has rnade an orienta-
tional study of the task of operators and its background in autornatized
indu st ry"
The first purpose of the investigation, based on study of literature,
observations and interviews in plants and contacts with rrranagers, was

to start the developrnent of a rnethod to describe taskbehaviour of

operators in its relation to the technical interface and the chernical
and physical process. The need of such a rnethod has been expressed
twenty years ago, but since then only little progress has been rnade"

Sti11, the developrnent of rnan-rnachine systerns, in the sense of a
good balance between on the one hand the technological structure and

on the other hand the instruction, training, selection and organization
of operators, is being harnpered by the lack of knowledge about what

operators actually do, how they decide, what difficulties they expe-

rience, and, above all, how their perÍorrnance can be irnproved and

be rnade rnore acceptable.

The second purpose of the investigation, closely related to the fore-
going, focused on problerns of adjustrnent, typical for operators. The

question raised, was vhich relevant dirnensions of adjustrnent could

be isolated by social, psychological and rnedical analysis.

In the first chapter a survey is given of literature, airned at rnethods

of de scription of operator tasks. It is stre s sed, how little progre s s

has been rnade and how problerns in rnanagernent concerning work
organization, operators selection and interface design, becorne in-
c rea singly difficult.
ïn the second chapter sorne general data on degrees and the growth
of autornation in dutch industry is dealt with and in the following
chapter various developrnents in cybernetic technology, relevant to
changes in the design of controls and displays, are described.
As a general concept rtask-uncertaintyr is introduced and related to

the consequent uncertainty in desi.gn, in work organization and in
training.
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In the next three chapters the rnain results of our fietd studies are
given. Accurate observations of di"fferent operators at several work-
places 1ed to a prelirninary categorization of task behaviour and

hence it is suggested that the frequency of switching frorn the one

category to the other might be one of several new rrleasures of the
task difficulty. Special attention is given to problerrls caused by the
schernes of shift work, and an alternative scherne is presented"
The participant observations of the social psychologists of our tear:o

yielded the hypotheses that intrinsic work satisfaction is in general
rather poor and that change of the systern of distribution of respons-
abilities, rnainly in the direction of rnore autonornous groups with
flexible division of roles, would be an irnportant irnprovernent.
In the sixth chapter general trends in the training oÍ operators and

the actual educational systerrls are described. Also on basis of inter-
views, one of the rnain conclusions is that the training should stress
more a general basis in rneasurernent and control techniques and

less the chernical skills"

In the third part of the report the continuation of this line oÍ research
is given. The first part being furthergoing, detailed analysis of ob-
servational data on task behaviour. The second is a large study with
questionnaires regarding task description by the operator hirnself,
his work satisfaction and sorne relevant personality rneasurernents,,
The third part is a special analysis of sickness absenteeisrn, in
which i.ndications of psychosornatic rnaladjustrnent and tendencies to
withdraw frorn work are analysed with different operator functions
;and related to data on career and rnobility"
Fina1ly, it is stated that a very prornising line of study would be if
ia tearn, consisting of paneL designers, personnel rnanagers and

.hurnan factors researchers, should try in a kind of action-research
t:o develop a tideal typet of panel and task, which could furnish a

;Jood exarnple of a possible balance of hurnan, technological and
,3conornical intere sts.
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