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vooRwooRD

Dit rapport is het resultaat van een onderzoek naar lichamelijke belasting in de

houtverwerkende industrie. Het rapport past in het kader van de landelijke

bedrijfstakstrategie Houtverwerkende lndustrie, die momenteel door het Directoraat-
Generaal van de Arbeid en de Arbeidsinspectie wordt uitgevoerd.

Het is bekend dat er veel vormen van lichamelijke belasting voorkomen in de

houtverwerkende industrie. Tillen, duwen en trekken, staand en gebukt werken zijn
daar voorbeelden van. Maar er zijn ook al veel voorbeelden te vinden van oplossingen

waardoor de lichanelijke belasting van werknems6 afgenomen is.

Doel van dit onderzoek was daarom niet alleen het inventariseren van veel

voorkomende lorclpunten op dit gebied, daar is imm6ls al veel van bekend. Meer
nadruk is gelegd op het inventariseren van. oplossingen, en. met nrme praktische

oplossingen die in de bedrijfstak al worden nangetroffen. Het Nederlands Instituut
voor Praeventieve Gezondheidszorg - TNO heeft hiervoor onderzoek verricht in
achttien houtverwerkende bedrijven uit zes verschillende sectoren.

Het is belangrijk om op te merken dat de oplossi"gen niet alleen maar theoretisch
zijn, of om andere redenen niet of zeer moeilijk haalbaar. Juist omdat gekozen is

voor bestaande oplossingeq is het mogelijk dit boekje te hanteren als leidraad,

ideeënverzameling bij situaties waar nog geen verbeteringen zijn uitgevoerd.
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SAMENVATTING

Het ziekteverzuim in de houtverwerkende bedrijven is hoger dan het landelijk gemiddelde. Een

belangrijke oorzaak van dit hoge ziekteverzuim is de hoge lichamelijke belasting van het werk.

Door een hoge lichamelijke belasting raken weÍknemers bovendien vermoeid, hetgeen de kans

op fouten vergÍoot en het produktieproces belemmert. Om inzicht te krijgen in mogelijkheden

om de Ïchamelijke belasting te verminderen heeft trct DiÍectoraat-Generaal van de AÍbeid

(DGA) van het Ministerie van Sociale 7-aken en Werkgelegenheid (SZ\D nader onderzoek laten

uitvoeren. Het doel van dit onderzoek was om te inventariseren:

l. welke knelpunten op het gebied van de lichamelijke belasting veel voorkomen en

2. welke oplossingen praktisch en technisch haalbaar zijn voor knelpunten bij veel voorko-

mende bewerkingen in de houtverwertende bedrijven.

Dit onderzoek vond plaats in het kader van de strategie houtverwerkende bedrijfstakten van het

DGA.

Voor de uitvoering van het ondezoek werden 18 bedrijven bezocht uit 6 verschillende sectoren

(timmerindustrie, meubelindustrie, pallet- en emballage-industrie, fineer- en deurenindustrie,

houthandel en houtwarenindustrie). Tijdens deze bedrijfsbezoeken werd via observaties van het

werk en gesprekken met leidinggevenden en werknemers nagegaan welke knelpunten en oplos-

singen voorkomen bij veel voorkomende bewerkingen

In dit rappoÍt wordt verslag gedaan van de methode en resultaten van het onderzoek.

Zowel voor de 6 houtsectoÍen tezaÍnen als voor deze sectoren aftonderlijk zijn overzichten van

aangetroffen knelpunten en oplossingen gepÍesenteerd. Geadviseerd wordt om beide typen over-

zichten te gebruiken omdat de informatie per houtsector gebaseerd is op een bepeÍkt aantal

(namelijk 2 tot 5) bedrijven. De geboden overzichten van knelpunten en oplossingen kunnen

arbo-deskundigen en ergonomen ondersteunen bij het selecteÍen van haalbare maatÍegelen om

de aröeidsomstandigheden te verbeteÍen.

Het stellen van prioriteiten in de aangetroffen knelpunten en oplossingen valt buiten tret kader

van dit ondezoek. Wel zijn 7 veel voorkomende tilsituaties met de zogenaamde NIOSH-metho-

de beoordeeld op toelaatbaarheid van het gewicht en de relatieve bijdrage aan de belasting door

verschillende situationele factoÍen. Daamaast is in de overzichtstabellen steeds de meest strucfu-

rele oplossing als eerste genoemd, om toch enige prioriteitsstelling aan te geven. Of deze oplos-

sing inderdaad de beste oplossing hangt af van de situatie.

Tabel I geeft een samenvattend overzicht van de resultaten.
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faöe, , RegelÍrralig aang€frothn knelpunten en oploesingen t j vsl v@íkoínonds hortnmrhngo,n in enksle houhrsí*eítsnde bedriiven. De

nummeís g€ttn aan welke oplcingen en knelpunEn tÍj elkaar horen. De ms€st stn/ctJíele oplossing rcídt *í§t gsnoemd

bcuctiiqgon lnchunl.n lichrmliilr bdrling ltg.llríig mg.tÍofim oglooingon

soÍlor€fl 1. íísquent till€n, buldGn en draareír van de íug 1 . §oíl*Ímehine
1. heftaíeb

schavsír, 1. zwaaílÍrequenl tillen, hkken eí drsatsn hn 1. aubmali§dte in- oíVoí uitvoeí in sfi betvoíhng6Blíaat oí
zagenírezen de n4 tÍj in-tiimr dooí shp€laars oí vecui,mh€tbÍs

2. dumn (+ buld«en) tij onbí€kefl auhínatbó l. heítaleb oí palketlit5í tij in- €nbí uilveí
aanvoer- en,bÍ donoemlsbem 1. 'bok' bij in- en/oí uitoer

2. aubmatisdl aanvergn sn dooÍvoeísn

írszsn: 1. lill€n, bukken, draaien van d€ rug bij in-tuitvoeÍ 1 . inr,DeÍBn vanal heÍtahl
a. pennenbank a1 . dumn (+ hJkksn) tij aanvo€Í en,bl doonoer a1. automatbdl aanvor- enbí do«voersystem
b. gahnslseU b1. gebogen n4 en hooff tij positioneíen we*- b1. m€chanischebemÍting

booÍ/ÍïEóine stuk en iílsbllen mehin€

plaatveÍspanen, 1. lill€n, hJkken, draaren van de rug Uj in-fuiilo€í 1. autcínatbdre in- eíVoí uit\oeí d6r rraet oí gscomuneíde

daabchuÍen 2. dumn (en h*ksn) bij ontboken automatisó machins

in-/dooírosísysteem l. invoeren vanaí h€ílaísl

2. mechanisch zagen

2. auhmatisódooÍvo€ísysts€m

onderdelen sóu- 1. krdcht zsten mot g€bogoít rug tij bewerking

r€n 2. oílguÍlstrg€ polssbnden bij bewerking

Íin€eÍ lïmsír, 1. lillen, bukken en draaien \an de n g bi.l invoeÍ 12. beweíkingsstraat met auhínalische d@Ívo€í
persen, drqen lÍmol en uiwoer p€ís 1. aubmalisóe in-iuiirro€r met veuomheííeÍ oí stap€leaÍ

2. tillen mel g€heron aÍmsn b[ daal op íinesí 1. hefiaÍels
leggen en invoer pens 2. daat op liÍreeí legg€Ít met 2 medsoíl€í§

opsluihí 1 . zwaar lillen bl, wegzetten w€íkt,k 1. takd vooÍ aÍvoeÍ u€íkstuk
2. gebogen rug en hooíd bij pcitioneren en 1. tilhnmstmsrdeísuí€íknemeís

niebn 2. veíll;ale opsluilbank soms met heíplateau vooí rsÍkn€meí

monteÍen 1. ongunstige houdingen (gebogen,ledraaide rug 12. moílta€pmadtine

en hooíd, gehurkt, g€h€vsn aím(on), g€bog€n 1. mechanisch h€ídabau rooí monteur
pols) 1. hoqte veatelbare, draaibare en/oí kantelbers monbg€taí€l

2. vaaMang lill€n van gueedschap 1. bsbí onlEíp g€í€edsóap
3. zwaar lillen bii pakkenrtregzetten werkstuk 3. lakel langs rail rcoÍ lraÍlspoí

3. tillen mot m&ídere werknemers

spuitsn 1. z',tdÀt tllen en bukken b'j pakk Írlregl€ggen 1i2. laUdroogbchuuístÍeat; autcmatisóe stapelaaÍ tii in-/uitríosí

weíkstuk 12. ukel langs mil vooÍ tÍanspoíl en hoogte wÍstelhn, soít6
2. langdung aÍm hefi€0 oí rug buigen tij spuibn met uitspaÍiíE i0 de vloer

op onjuiste wsÍkhoogte 1. tillsn met 2 weíkn€meÍs

3. till€n veííspuit 2. mschanisch hsídabau looí veÍbpribí
4. lang ing€drukt houdeo b€dieílingsknop spuit 2. wsÍkstrk op hoogte wístelbaaÍ, draaibaí enóí kantelbaí

dabau
4. mogelijlóeid om de k|op yast h zsttoír

Uit het onderuoek blukt dat het frequent tillen van, vaak zwaÍ€, lasten bU het invoeren en uit-

voeren van hout bij machinale bewerkingen een zeer veel vooÍkomend probleem is. De meest

structuÍele oplossingen die zijn aangetroffen voor dit pÍobleem zijn het koppelen van meetdeÍe

bewerkingen achter elkaar in één machine of in een bewerkingsstraat en het gebruik van vacu-

umheffers of automatische stapelaan. Daamaast worden wel heftafels of heÍinstallaties gebruikt

voor het verminderen van bukken bij het invoeren van hout in schaaf- of afkortmachines. Vaak

wordt daaÍbij echter het invoertempo opgevo€rd, hetgeen een ongunstig effect heeft op de belas-

ting. BU andere bewerkingen wordt weinig gebruik gemaakt van heftafels.
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Bij het opsluiten, monteren en spuiten worden regelmatig zeeÍ zwaÍe werkstukken handmatig

getild. Ter vermindering van de belasting bij het spuiten en monteren worden daarom vaak

takels gebruikt. Bij monteren staat men vaak langdurig voorover gebogen, met gereedschap in

de hand. Montagemachines worden nog nauwelijks gebruikt. Ook ziet men nog weinig verstel-

bare montagetafels of balancers om het gereedschap aan te hangen.

In het algemeen valt op dat bijna alle taken staand worden uitgevoerd. Het verdient dan ook

aanbeveling om na te gaan welke taken zich zouden lenen voor een zi[ende taakuitvoering of

het gebruik van stÍsteunen. Gewaakt moet worden voor het gebruik van stoelen op werkplekken

die zijn ingesteld op een staande taakuitvoering.

De wer*nemers hebben meestal een eigen, vaste taak. Systematische taakroulatie, om de belas-

ting te variëren, werd bij geen van de bezochte bedrijven aangetroffen. Wel komt taakafwisse-

ling soms voor door de werkzaamheden die de orders met zich meebrengen.

Aanbevolen wordt om na te gaan in hoevene er praktische mogelijkheden zijn voor veelbelo-

vende maatregelen die nog niet of nauwelijks werden aangetroffen in de bedrijven, zoals afwis-

seling van de belasting door systematische taakroulatie en door aanpassing van werkplekken

voor zittende taakuitvoering en voor de ontwikkeling van montagemachines.





1. INLEIDING

1.1 Achtergrond

Mede vanwege het hoge ziekteverzuim vormen de houtverwerkende bedrijven één van de

prioritaire bedrijfstakken* voor het Directoraat-Generaal van de AÍbeid (DGA) van het Ministe-

rie van Sociale Zaken en Werkgelegenheid (SZW) om de arbeidsomstandigheden te verbeteren.

De houtverwerkende bedrijven bieden een aanzienlijk aantal werknemers werk. Daamaast maakt

houtbewerking een substantieel deel van het werk in enkele andere sectoren uit**. Uit een door

DGA uitgevoerde analyse van de arbeidsomstandighedenproblematiek in de houtverwerkende

bedrijven is gebleken dat geluid, lichamelijke belasting en chemische belasting bij lakken en

lijmen en pÍocessen waarbij houtstof vrij komt, belangrijke knelpunten zijn (DCA, 1991b).

Om beter inzicht te verkrijgen in de problematiek én mogelijke maatregelen om de belasting

voor de werknemers te verminderen heeft het DGA op deelgebieden nader onderzoek laten uit-

voeren. Het hier beschreven onderzoek betreft een inventarisatie van de knelpunten op het ge-

bied van de lichamelijke belasting en mogelijke oplossingen ter vermindering van deze belas-

ting. Parallel aan dit onderzoek zijn knelpunten met betrekking tot de chemische belasting bij

lakken en lijmen, en houtstof geihventariseerd. Beide onderzoeken vinden plaats in het kader

van de strategie houtverwerkende bedrijfstakken van het DGA.

1.2 Doelstellingen

Het doel van dit onderzoek is om voor de meest voorkomende houtbewerkingen te inventarise-

ren

l. welke knelpunten op het gebied van de lichamelijke belasting veel voorkomen en

Dit geldt niet voor de houthandel, waar het ziekteverzuim lager ligt dan in de andere onder-
delen van de BV Hout

Er zijn t 30.000 werknemers werkzaam in SBI 25 (met de hout- en meubelindustrie als
kemsectoÍen); daamaast in de bouw nog naar schatting t 50.m0 werknemers die een deel
van hun werktijd houtbewerkingen uitvoeren op timmerwerkplaatsen of bouwlokaties
(DGA, 1991b).

,|*



1.3

2

2. welke maatÍEgelen ter vermindering van de belasting praktisch en technisch haalbaar zijn

in de verschillende sectoren van de houtverwerkende bedrijven.

Deze inventarisatie moet een licht werpen op de stand van de techniek in de houtverwerkende

bedrijfstakken voor het hardhavingsbeleid van de Aröeidsinspectie.

Het rapport voÍmt een weergave van de methode en de resultaten van het ondezoek. De rcsul-

terende ovezichten van krnlprnten en oplossingen kunnen worden gebruikt bU het ontwikkelen

van initiatieven om technisch haalbare oplossingen te selecteren en rcalisercn.

Indeling van het rapport

De wijze waaÍop knelpunten en oplossingen zijn geihventariseerd, wordt beschreven in hoofd-

stuk 2. tn de daarop volgende hoofdstukken is terug te vinden welke lichamelijke belastingspro-

blemen zich voordoen en welke bijpassende oplossingen daarvoor gevonden zijn. In hoofdstuk

3 wordt eeÍst voor de 6 houtsectorcn tEzamen een overzicht gegeven van aangetÍoffen overbe-

lasting en oplossingen bij de meest voorkomende bewerkingen (§ 3.1). Tevens worden in deze

paragraaf de rcsultaten besproken van de beoordeling van enkele tiltaken met de NIOSH-metho-

de. ln de daarop volgende paragrafen (§ 3.2 Um 3.7) worden de rcsultaten per sector gepresen-

teerd. Een discussie, conclusies en aanbevelingen op basis van de bevindingen staan in hoofd-

stuk 4.



2. METHODE

Knelpunten betreffende de lichamelijke belasting en gerealiseerde maatregelen ter vermindering

van deze belasting zijn geihventariseerd door middel van obervaties op de werkplek, enkele

eenvoudige metingen en gesprekken met contactpeÍsonen, ctrcfs en werknemers in de bedrijven.

DaaÍtoe is een bezoek gebracht aan l8 houtverwerkende bedrijven uit 6 verschillende sectoren

of groepen sectoÍen van de houNerwerkende bedrijven. Ook zijn bestaande documenten en rele-

vante literatuur bestudeerd. Bij uispraken die in dit rapport worden gedaan op basis van litera-

tuurgegevens wordt een referentie gegeven.

In dit hoofdstuk wordt een toelichting gegeven op de keuze en benadering van bedrijven (§

2.1), de keuze van houtbewerkingen (§ 2.2), de bestudeerde belastingsaspecten (§ 2.3), de be-

oordeling van tilsituaties (§ 2.a) en de inventarisaÍe van oplossingen (§ 2.5).

2.1 Keuze en benadering van bedrijven

Tabel 2.1 geeft een overzicht van 6 verschillende (grcepen) houtsectoren en het aantal bezochte

bedrijven per sector. Tevens wordt een indicatie gegeven van het aantal weÍknemers en de

produkten van de bezochte bedrijven en van de mate waarin maatregelen werden aangetroffen

ter vermindering van de lichamelijke belasting.

De indeling in sectoÍ€n is gebaseerd op de grootte van de verschillende houtsectoren en over-

eenkomsten en verschillen in de houtbewerkingen en werkwijzen in die sectoren. Het aantal

bezochte bedrijven per groep is gebaseerd op de verwachting ten aanzien van de variatie in

houtbewerkingen en werkwijze binnen een sector(groep). De aandacht ging met name uit naar

grote bedrijven, waarin de meest voorkomende houtbewerkingen veÍtegenwoordigd zijn. Daar-

naast werd emaar gestreefd om per sector zowel bedrijven met Íelatief weinig oplossingen ter

vermindering van de lichamelijke belasting, als bedrijven met relatief veel oplossingen te bezoe-

ken, om een goed beeld te krijgen van zowel knelpunten als oplossingen. Uit de tabel blUkt dat

dit niet gelukt is voor de triplex-, fineer- en deurenbedrijven en de houthandel, waar 2'gemid-

delde' bedrijven zijn bezocht.
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Í&12.1 Ow.7:Èt van & 6 (gíoepen) houbectoírír, het aantsl bezocits b€ddlven per s€ct(gÍo3p) en enkele keilneíteír van die bedrijran
(píodukten, bodÍijísgrootb e0 mate waeÍin oploosrngeír teí voÍmiÍldeíing yan de tsieks bela6ting ziin aangerotrgl).

E€cbreo ff bCangÍi,ksto pÍoduh€n van de b€zochte b€dítjten 0íootb' oplossingen"

timpàndustrb
'1. kozrjmo

2. kozijnen, deuren, geveldelen en bergingen

3. koziinen

4. kozÍneo, gareldelen

5. koziimo, tÍappen, inieíieuíbetimmeÍiírg

netMtafu
f. inlsíeuG voor baís, hobb, cesrno'6, etc.

2. telsl- gír furcauuaden
3. uitveeÍlkbten

4. kasbn
5. anti€l€ ma,bsleír (keshn, taí€b, stoeleíl)

08,IU-0,l efituils8€"tnfustu
1. kbten + pallet
2 pall€Ë

trifixfin*/dewen
1. finer en penelen

2. UnnendeuÍsír

lr.tlha,del
t. gesdraaldlgezaagd(&eíre6d) hout

2. g6draafd/gezeagd(,lelre6d) hout

laufiuerhfu§rb
1. sisí- en aÍuísítlijsteír

2. diw6e houixaÍsn (Umringen, hamsÍs)

klorn

khin
mirdelgÍmt
khin
klein

klein

mirdehmot
mirdelgíoot

klein

klern

gí@l

midd€lgroot

fl$n€
gemildeld
gsmildeld

vEI
weinig

weinig

v*l
vÉl
gemirdeld

gemirdeld

weinig

vcl

gemUdeld

gsmiddeld

gemitdeld

gemiddeld

gemiídeld

weinig

gÍoot

groot

klein

khin

gÍool

klein

' gíool: aanbl pÍodukliemedeweÍkeÍs >1m; middelgÍoot 5G'16 produktiernedtr€ílors; klein: aanlal produktiemedererken <50.

" voel: íehtieí v€€l oplcsingen; gemiddeld: gemiddeH aantal oplcsirqen; wsinig: ohtieí weing oploesirgen.

Door vertegenwoodigers van de branche-organisaties en (in enkele gevallen) de onderzoeker

zijn bedrijven benaderd met de vraag of ze beÍeid zouden zijn om aan het orderzoek deel te

nemen. De 18 bedrijven die positief reageerden ontvingen schriftelijke informatie over het doel

en de methode van het onderzoek en van het bedrijfsbezoek. Het bezoek bestond uit een nadeÍe

toelichting op het ondenoek, een korte Íondleiding door het bedrijf en het venamelen van de

berndigde gegevens via observaties, eventueel aangevuld met mondelinge informatie van weÍk-

nemeÍs ery'of chefs. In dit rapport is tevens het commentaar van de contactpersonen van de

bedrijven verweÍkt.

2.2 Keuze van houtbewerkingen

Knelpunten en verbeteringen werden per houtbewerking en niet per funore beschreven, omdat

de variatie in houtbewerkingen minder gÍoot is dan de variatie in functie. In dit onderzoek

worden alleen houtbeweÍkingen beschreven die veel vooÍkomen. Daaóij is bepalend hoeyeel
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medeweÍkers betrokken zijn bij de bewerking, hoe vaak en lang de bewerking wordt uitgevoerd

en lrct aantal bedrijven waarin de bewerking wordt uitgevoerd. De selectie is gebaseerd op de

waamemingen van de onderzoeker en de informatie van werknemers en chefs.

Het inpakken, klaarmaken voor transpoÍt en laden en lossen van vrachtwagens is niet in het

onderzoek opgenomen omdat deze taken niet specifiek zijn voor de houtverwerkende bedrijven.

Inventarisatie van knelpunten

Lichamelijke overbelasting voÍmt een risico voor het optreden van klachten ery'of aandoeningen

van het bewegingsapparaat. In het algemeen wordt de belasting als risicovol aangemerkt indien

er sprake is van één of meerdere van de onderstaande factoren (DGA, l99la; DGA, 1992; Dul

& Weerdmeester, l99l).
. Ongunstige lichaamshoudingen

Lang of vaak aannemen van gewrichtsstanden die ste* afuijken van de neutrale ge-

wrichtsstand, zoals

- een gebogen rug ery'of hoofd

- geheven arm(en)

- extÍeme gewrichtsstanden @ijvoorbeeld een steÍke buiging van de pols)

- hurken of knielen.

Sterk asymmetrische houdingen, zoals

- een gedraaide rug

- het staand bedienen van een pedaal.

. Statische belasting

Weinig afwisseling van houding ery'of krachtuitoefening, zoals bij

- lang staan of lang zitren

- lang een knop of pedaal ingedrukt houden.

. Vaak herhalen van dezelfde bewegingen

Bij kort+yclische werk worden steeds dezelfde structuÍen belast. Als gÍens voor herhaalde

bewegingen wordt wel gehanteerd: iedere 30 seconde of vaker (Silverstein et al., 1987).

. Grote, langdurige enloffrequente krachruitoefeningen

- af en toe tillen, duwen of tÍekken van gÍote lasten (voor tillen: meer dan 23 kg) of

vaak of lang tillen, duwen of trekken van lichte lastfn

- krachtuitoefeningen met grote versnellingen ('piekkrachten').
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Zware energetische belasting

Zware energetische belasting komt voor bij werk waarbij men veel moet lopen, het werk-

tempo hoog ligt ery'of men zwaar werk moet uitvoeren.

Een combinatie van bovenstaande factoren

Bijvoorbeeld gecombineerd tillen en bukken bij pakken en invoeren materiaal of langdurig

met z|waarts gebogen pols kracht uitoefenen bij het hanteren van gereedschap.

Aan de hand van observaties en gesprekken met leidinggevenden en werknemers is nagegaan in

hoeverre de bovenstaande factoren bij de bestudeerde houtbewerkingen voorkomen. Dezn gege-

vens werden, samen met gegevens over oplossingen geregistreerd op een speciaal ontwikkeld

observatieformulier, dat tevens als checklist fungeerde (zie bijlage 1).

Beoordeling yan enkele tilsituaties

Om beter inzicht te krijgen in de problematiek met betrekking tot tillen is een aantal veel

voorkomende tilsituaties beoordeeld met de 'tiI-ADVISEUR'. Dil computerpÍogramma geeft op

groepsniveau aanbevelingen voor het maximaal aanvaardbare gewicht in een bepaalde situatie.

Tevens geneÍ€ert het pmgramma suggesties om de situatie te verbeteren. Het programma is

gebaseerd op de (nieuwe) NIOSH-methode, dat is ontwikkeld door het National Institute for

Occupational Safe§ and Health (NIOSH) in de USA. De NIOSH-methode wordt intemationaal

veel gebruikt door deskundigen en vormt de basis voor het P-blad 'tillen'.

In de analyse zijn enkele veel voorkomende, zware tilsituaties opgenomen, die voldoen aan de

voorwaarden voor toepassing van de NIOSH-methode. In bijlage 2 wordt een beschrijving

gegeven van de IiI-ADVISEUR en wordt de keuze van de tilsituaties toegelicht. Tevens wordt

in bijlage 2 vermeld welke invoergegevens zijn gebruikt voor de analyse. Het betreft hier

gegevens over het gewicht van de last, de horizontale afstand van de last tot de enkels, de

verticale verplaatsing van de last (en de begin- en eindhoogte), de frequentie en duur van tillen,

de rusttijd na het tillen en of er sprake is van torsie van de rug. Deze informatie is voor ver-

schillende tilsiruaties verzameld tijdens de bedrijfsbezoeken door observaties (contact met de

last, mate van asymmetrie in het tillen), metingen met een centimeter (afstanden, atnetingen

van het hout op basis waarvan het gewicht werd berekend) en stopwatch (fÍequentie van het

tillen) en gesprekken met werknemen of chefs. Een globaal gemiddelde van de verzamelde
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gegevens is ingevoerd in het programma IiI-ADVISEUR om de tilsituatie te beoordelen. Het

aantal situaties wÍrarcp de invoergegevens zijn gebaseerd varieert van 2 tot 8.

Naast een aanbeveling voor het maximaal aanvaardbare gewicht. is per tilsituatie een beoorde-

ling gegeven van iedere ingevoerde factor. Iedere factor krijgt een waarde, die aangeeft hoe

gunstig of ongunstig die factor is, zodat prioriteiten kunnen worden gesteld aan de maatregelen

die zouden kunnen worden genomen om de belasting door het tillen te verminderen.

2.5 Inventarisatievanoplossingen

Per houtbewerking is nagegaan welke maatregelen zijn genomen in de bezochte bedrijven om

de lichamelijke belasting te verminderen.

Verschillende typen maatregelen zijn mogelijk, namelijk:

. organisatorische maatregelen

- eliminatie van de taak @ijvoorbeeld door koppeling van bewerkingen in een machine

of in een bewerkingsstraat, waardoor een uitvoer- en een invoertaak wegvalt);

- verandering van de taak @ijvoorbeeld mechanisatie);

rustpauzes toevoegen of beter verdelen over de dag:

- taakafwisseling door mulatie of vemriming van de functie-inhoud;

- zelf het weÍktempo laten bepalen, bijvoorbeeld door een invoermagazijn;

- verminderen van te tillen gewichten erVof de frequentie van tillen;

. veranderingen van de uinoeringswijze

- hulpmiddelen gebruiken voor tillen of verplaatsen van lasten, bijvoorbeeld een takel of
een rollenbaan:

- tillen met meerdere medewerkers in plaats van alleen;

- duwen in plaats van tÍekken;

. verbeteringen van de wer@lekinrichting

- houdingsafwisseling: staan, zitten en lopen afwisselen door de werkplek in te richten

voor gebruik van een stasteun;

- objecten dichtbij en voor het lichaam opstellen;

- aftnetingen van de werkplek afstemmen op ïchaamsafrnetingen, bijvoorbeeld door

gebruik van heftafels;

- voldoendebewegingsruimtecÍeëÍen:

- gereedschap ophangen aan een balancer;
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- gebruik van harde, stÍoeve vloeren (bij zaagsel kan het glad zijn);

verbeteren van het o,ttwerp van machines of gereedschap

- verminderen van de benodigde kracht:

- positie en vorm van de handvatten optimaliseÍen (het moment op de pols minimalise-

ren en slechte arm- en polsstanden vermijden).

Informatie over de aanwezigheid van maatÍegelen om de lichamelijke belasting te vermindercn

is verkregen via observaties op de werkplek, aangevuld met mondelinge informatie van leiding-

gevenden en werknemers. De gegevens werden, samen met belastingsgegevens (zie § 2.3),

geregistreerd op het in bijlage I gepresenteerde formulier. Bij de pÍesentatie van de resultaten

wordt aangegeven op welke knelpunten de oplossingen betrekking hebben. De meest structurele

oplossingen (zoals eliminatie van de taak door automatisering of mechanisering) worden eerst

genoemd. Een volledige, algemeen geldende prioriteitsstelling is niet mogelijk omdat de effecti-

viteit van de oplossingen niet bekend is en vermoedelijk steft aftangt van situationele factoren.

Het onderzoek had niet als doel om een compleet overzicht te geven van alle mogelijke oplos-

singen. Daarvoor wordt verwezen naar andere publikaties, zoals DGA (1991c) en naÍu het pro-

gmmma tiI-ADVISELJR (zie bijlage 2 voor een koÍte beschÍijving).



3. RESULTATEN

3.1 De houtverwerkende bedrijven

3.1.1 Beschrijving van de werkzaamheden

De bewerkingen in de houtvenrerkende bedrijven kunnen worden ingedeeld in machinale

bewerkingen, montage en spuiten (beitsen ery'of lakken).

Bij de machinale bewerkingen bestaat het werk voomamelijk uit het in- en uitvoeren van mate-

riaal in en uit de bewerkingsmachines, het bedienen vur machines en het controleren van de

kwaliteit van het hout en van het bewerkingsproces. Af en toe moeten de machines opnieuw

worden ingesteld en schoongemaakt.

Op de montage-afdelingen worden diverse werkzaamheden uitgevoerd, zoals het aftekenen,

plamuren, boren, schroeven, lijmen en nieten. Daarbij wordt veel gebruik gemaakt van handge-

reedschap.

Voor het beitsen en lakken van de werkstukken is bijna overal het dompelen door spuiten

vervangen. Spuiten gebeurt met een verfspuit of machinaal.

Tussen de bewerkingen wordt het hout vaak opgestapeld op een vaste hoogte (bijvoorbeeld op

een niet in hoogte verstelbare kar, pallet of rollenbaan) of op een heftafel, hefinstallatie of
heftntck. Het verplaatsen van het hout tussen de bewerkingen (intem transport) wordt vaak door

de machinebedieners zelf gedaan.

Tussen de verschillende taken wordt over het algemeen weinig gewisseld. Bij ordergericht

werken wordt wel af en toe van taak veranderd, aftrankelijk van het werkaanbod. Ook wordt

wel op eigen initiatief gewisseld tussen in- en uitvoertaak bij een bewerkingsmachine en biedt

het instellen en onderhouden van machines en het aanvoeren en afooeren van het materiaal

enige afiuisseling. Monteren of spuiten woÍdt meestal niet afgewisseld met machinale bewerkin-

gen.
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3.1.2 Knelpunten en oplossingen

Hieronder wordt een overzicht gegeven van de waargenomen knelprnten betrefferde de lichamelijke

belasting en maatregelen ter vermindering van die belasting.

Voor een beschrijving van de resultaten per sector (timmerindustrie, meubelindustrie, pallet- en embal-

lage-industrie, fineer- en deurenindustrie, houthandel en houtwarenindustrie) wordt verwezen naar

§ 3.2 Um 3.?. Daarin wordt tevens een koÍe besctuijving gegeven van de bewerkingen. In tabel

3.1 wordt aangegeven bij welke houtbewerkingen de beschreven knelpunten en maatÍegelen zijn

aangetÍoffen.

faöer 3., Ovoírlàl \an ge9llnal€eíe kÍrCBrnbo tan de lidEmelike belasting en oflcangen bijreelvootf,omende boÍeítingeil in de hout\,uíffit€íde

bedÍiir€ír. Er b góón píbÍiteiEslelling aangebíschl in de aangelÍoÍ|fi help{rnteo en oploosingon

houöil€íkitlgsn g€§ignaheÍde knelpunbn aangptotbn aloosingsí|

soÍloíEn

schaven; zagenlziilen írezen

Íozen
. pennerbank

t,5

1, 2, 5, 6,7

Í,5,7

6, 7, 11

1,2,3,4,5,8,9, 12, 13, lil,'19

8, 9, 12

1,2,4,8,9

19

1,2,8,12

2, 9, 10, 1 1, 19

9, t0,11,19
'1, 2, 8, 9, 1'1, 19

1, 8, 9, 19

2,8,9
1,2,3, /t,7,8,9, Í1, 12, 16

1. 2,3, {,7,8,9, 11, 12,13,20

10, 11,15,21

6, 7, 8, 9, 10, 11, 15, 16, 17, r8, 21

2, 3, 4, 6, 7, 10, 11, 15, 16, 17, 21

. gElen6H(-/booí-/fs6machine 1,2,5

schuí3n
. rilband
. keedband

lin€Íon
. schillen
. snijden
. drogen
. hippen
. w€gsn
.liimeí/peíseíl

plaattEcpangír

opsluihír

mmtage

sÈ,ilen

2,1,8
r, 5,6

1.3,4
1,3,4
1,4
1,2
1,3,5

1,2,5

1,2,3,5,8

1,2,3,1,5,8

1,3,1,5

De volgende knelpunten werden rcgelmatig aangetÍoffen in de houtverwerkende bedrijven*:

l frequent bukken, eventueel gecombineerd met draaien van de rug bij het pakken of wegleggen

van hout dat te laag ligt opgestapeld. Een voorbeeld hiervan is te zien in figuur 3.la;

2. langdurig gebogen rug (en hoofd), zoals bij het positionercn van werkstukken in de machiÍrc,

uiwoeÍen van de bewerking ery'of instellen van de machine. Figuur 3.lb laat de werkhouding

bij een montagetaak zien;

* De genoemde knelpunten en oplossingen zijn niet altijd op alle sectoren van toepassing. BU-

voorbeeld knelpunt 3 en 8 zijn niet zo relevant voor de houthandel.
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Frgwr 3.1 Enlole illustrali€s van knelpunlen van d€ liöamslr.iks belastir8

a. tij hst palksír van in madlinB in ts vosí€n houl moet men vaak buklon dmr de lage opstelling

b. Uj moobÍen w€Íkl mon vaak langdury in €en vooíotsÍg€bogen houding

3. frequent of lang met geheven arm(en) weÍken;

4. herhaalde (ongunstige) bewegingen van polsen ery'of armen;

5. frequent eilof zwaaÍ tillen (of schuiven/kantelen), zoals bij het pakken en wegleggen c.q.

invoeren en uitvoeren van werkstukken:

6. hout in de machine duwen tot het doorvoersysteem 'pakt' (bij het ontbreken van een auto-

matische aanvoerband), vaak met een gebogen ery'of gedraaide rug;

7. handmatig duwen van het hout langs de bewerkingsinstrumenten (vaak met een gebogen

ery'of gedraaide rug) bij ontbÍ€ken van een automatisch doorvoersysteeml

8. frequent tillen van gereedschap eÍy'of uitoefenen van (knijp erVof arm)kracht.

Naast de bovengenoemde knelpunten zijn er diverse algemene belastingsaspecten, die niet ge-

bonden zijn aan bepaalde bewerkingen, namelijk:

. lang staan, met weinig afwisseling met zitten ery'of lopen. Lang staan komt met name veel

voor bij machinale bewerkingen en bij spuiten. Bovendien wordt voor de bediening van de

machine of van een transportband soms een pedaal gebruikt:

. tÍekken of duwen van karren of stapels hout over rollenbanen bij transport van hout tussen

de bewerkingen (intem transport). De routing (of opstelling van de machines ten opzichte

van elkaar) is vaak niet optimaal, waardoor het hout onnodig vaak en ver moet worden

verplaatst. Daamaest wordt het gebruik van vortheftrucks dikwijls beperkt door beperkte

ruimte in de fabriek;

. de plaatsing van bedieningsmiddelen op machines en de machinehoogte is vaak niet opti-

maal voor de houding van rug en armen.

a b
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De volgende oplossingen worden regelmatig aangetroffen in de houtverwerkende bedrijven.

O r ganisatori sc he maate gele n

l. Automatische invoer door koppeling met andere bewerkingen via een automatische trans-

poÍtband (bewerkingsstraat) of in één machine.

2. Automatische uitvoer door koppeling met andere bewerkingen via een automatische trans-

poÍtband (bewerkingsstraat) of in één machine.

3. Automatische invoer door een vacuiimheffer of automatische stapelaar.

4. Automatische uitvoer door een vacuiimheffer of automatische stapelaar.

5. Koppeling van de handmatige uitvoer van een bewerking met de handmatige invoer van

de volgende bewerking tot één handeling of andersom.

6. Machinale bewerking in plaats van handmatig of met gereedschap.

7. Automatischekantelaar.

8. Automatischeaanvoeöand.

9. Automatisch doorvoersysteem in de machine.

V erandering van de uinoeringswijze

10. Verplaatsen ery'of in hoogte veÍstellen van een werkstuk met een takel of kraan (soms

gecombineerd met een uitsparing in de vloer).

I l. Tillen met meerdere mensen.

V e rbe te rin g van we r kple kinric hting

12. Invoeren vanaf een hehnstallatie of heftafel (zie figuur 3.2a), waardoor men minder hoeft

te bukken.

13. Uitvoeren op een hefinstallatie of heftafel (zie figuur 3.2a), waardoor men minder hoeft te

bukken.

14. Invoeren erVof uitvoeren over een 'bok' of 'domp', zoals geillustreerd in figuur 3.2b.

15. Mechanisch he&lateau om de werftnemer in hoogte te verplaatsen.

16. Hoogte ventelbare werktafel.

17. Draaibare werktafel.

18. Kantelbarc werktafel.
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Fiyur 3.2 Tw* illustrali€6 van ophssing€n:

a. een venijdbare heÍtahl om buklsn b voí*om€n
b. zij-aanziót van het inloeÍen ran houl o!€r sen bok (het vooíste uitainds van de balk roídt opg€tild, op de bok gelegd en naar

beneden geduwd, zodat het adrbÍ6le uilsiíds oíflhoog koot en op do invoerband kan worden gelegd; vewo§em soÍdt h€l vooGte
uihindo ook op de invoeíbaírd gelegd Hi€ídmí rcídl hsl gsyíiót, dat per keeÍ g€tiH wordt, gehalwerd)

19. Afwisseling van houding door gebruik van stoelen erVof stasteunen*.

20. Luchtkogeltjes of rollen op weÍkblad voor lichter schuiven van het werkstuk.

Verbeteren van het ontwerp yan machines of gereedschap

21. Verbeteren van het ontwerp van handvatten van handgereedschap (nietpistolen, slagha-

mers), waardoor de polsstand veÍhtert.

Oplossingen die niet gebonden zijn aan bepaalde bewerkingen zijn:

. voor de aan- en afuoer van het hout (intem transport) wordt gebruik gemaakt van voÍk-

heftrucks, zijladers, (hand- of elektrisch bediende) transportwagens, rollenbanen en rollen-

wagens en diverse soorten karren en steekwagensl

. bij de invoer, doorvoer en uiwoer van het hout bij verschillende bewerkingsmachines

worden diverse typen (al dan niet automatische) rollenbanen, wieltjesbanen en tnmsport-

banden gebruikt. Soms zijn er uitstootinrichtingen of gecombineerde transportbanden om

het materiaal van richting te verandeÍen;

. om geÍeedschap onder handbereik te hebben worden vaak gereedschapswagentjes gebruikt

(met name in de timmerindustrie en op montage-afdelingen);

* Vaak is de instelling van de werkplek onvoldoende afgestemd op zittende taakuiwoering, met
als gevolg dat (bijvoorbeeld door onvoldoende beenruimte) ongunstige houdingen optreden
(bijvoorbeeld ver reiken en voorover buigen van de rug). In die gevallen is deze 'oplossing'
niet aan te bevelen.

a

a_(H

b
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afoal wordt vaak automatisch afgevoerd via tÍansportbanden.

3.1.3 Beoordeling van enkele tilsituaties

De volgende taken werden beoordeeld met de tiI-ADVISEUR:

l. invoeren van hout in de schaafmachine of aftoÍtzaag vanaf een pallet of kan

2. invoeren van hout in de schaafmachine of afkortzaag vanaf een hefinstallatie:

3. sorteren van hout (doorstapelen);

4. invoeren en uitvoeren van platen in de schuurmachine;

5. pakken en wegleggen van platen of deuren bij het verfspuiten;

6. pakken en op fineer leggen van gelijmde platen bij het lijmery'perseu

7. wegzetten van een in een horizontale opsluitbank gelijmd pÍodukt.

De resultaten van de beoordeling van de tilsituaties staan in tabel 3.2 (maximaal aanvaardbare

en werkelijke gewichten) en tabel 3.3 (analyse van het belang van de verschillende factoren).

Uit de resultaten in tabel 3.2 blukt dat de werkelijke gewichten vaak de maximaal aanvaardbare

gewichten overschrijden. De verschillen tussen de maximaal aanvaardbare en de werkelijke

gewichten zijn het gÍootst bij het sorteÍen van hout, het in- en uitvoeren van platen bij een

schuurmachine en het invoeren bij een schaaf- of afkortmachine (taken 2,3 en 4). Wat opvalt is

dat het invoeren van hout in een schaafrnachine vanaf een hefinstallatie zelfs iets ongunstiger

beoordeeld wordt dan als dit vanaf een kar of pallet gebeurt. De oorzaak daarvan is de sterke

toename in frequentie van het invoeren bij gebruik van een heftafel, zoals te zien is in tabel 3.3.

Tabls.z 0e rlolgens de NIOSH-mefiode marimaal aanvaardbare tilge*ichlen aan het begin en siíd van de tilhandeling, en de in th gahijk
vooíkomsndo g€wchbn (ds taken zijn omschÍer/sn in do Slst)

taak

spuil€ír

14.3

18.9

7.1

14.3

4 2 3.6 3.4 6.0 12 8

7.3 3.3 3.4 6.5 12.8

NlOSHnrens (kg):
. begin tilhandeling
. eind tilhandeling

actud gewidlt (kg) 920 í10

Uit tabel 3.3 blukt verder dat met name het tilgewicht, de frequentie van tillen en de horizonta-

le afstand van de last tot het lichaam bijdragen tot de overbelasting. Deze factoren verdienen

dan ook prioriteit bij het nemen van maatÍegelen om de belasting te verminderen. Het program-

ma IiI-ADVISEUR geeft verschillende suggesties voor verteteringen, zoals mechanisering van

$10$10t10
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het tillen (bijvooöeeld door gebruik van kranen of takels), taakroulatie en een betere spreiding

van tiltaken over de dag, op hoogte brengen van het te tillen hout @ijvoorbeeld door heftafels)

en beperken van de horizontale afstand tot het hout (zie ook § 2.5).

Iaàcr 3.3 BeooÍdeling ,/an de Uj het tillen belíokken l&lcren (zie tijlage 2 voor d€finities van deE hcloíeír). De maximale waaÍde van alle íacte
ren b 1; de minimale waade varieeí peí íec1oÍ on lbl t sseír 0 il 0.82. Efi la4ere waanle betslont eeír got€í oí€unstig eÍíecl ('l =
oplimsal). De me6t oí€un6t(le íactÍen (O.7) ziin curdeí e0 vet aíg€druh

6puiten opeluirn

gewichl'

hoÍhontele ahlend handenonkeb

hoogte hst

veíi€le wÍplaaÈing

ír€quenti€

asymmehg

contacl

0.m

0.fi

0.93

0.91

0.fi

0.s

0.95

0.m

o6t

0.s

1

0.fr

0.91

1

0.m

0.71

0.99

1

0.26

0.90

0.95

0.il

0,6,

0.sl

0.90

0.5t

,|

0.95

1

0.6,

0.99

0.97

0.92

1

1

0.m 0.n

0.6, 0.6t

0.81 0.99

0.s Í

0.72 't

0.90 1

11

' D€ gelictrBíactcí wordt bereksnd msl 1 ge*ichl23 lq en ltgt trrsson 0 6n 1.

Bij deze analyse moet de kanttekening worden gemaakt dat hier is uitgegaan van een gemiddel-

de situatie. lndien individuele situaties worden beschouwd kunnen ook andere factoren belang-

rijk zijn. Met naÍne is dit van belang voor de werkhoogte, die sterk kan variëren en bij lage en

hoge waarden ook substantieel blijkt bij te dragen aan de belasting. Daamaast kan ook de asym-

metrie van het tillen een belangrijke ml spelen, hetgeen betekent dat bij het oppakken en neer-

zefien van het hout de romp wordt gedraaid, waardoor de belasting op de rug toeneemt.

De timmerindustrie

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de verschillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.4 staat een overzicht van de meest aangetÍoffen knelpunten op het ge-

bied van de lichamelijke belasting en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor een

overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezaÍnen wordt verwezen naar § 3.1.

3.2
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Iaöel3.1 Knelpunten en oplossingen bij veel vooíkomende houtbewerking€n in 5 b€drÍven in de limmsÍindustrie. Conesponderende knelpunlen

en oploosingen worden aangegeven met gehjke hummers. Ds volgorde van de knelpunlen geeít geen pÍioÍiteilsn weeí. PeÍ klelpunl

staal de meesl struclurele oplossing borrenaan. Een uilgebreid ororacht ran knelpunlen en oplossingen ran all€ seclorsn tszamen staal

in § 3.1 on in de samenvatling

knelpunten lichamslíke b€lastng aangslÍolíen odGsingen

*hawn(frezen)
1. kequgnl/zwaaí tillen oí schuiven en bukkendraaien 1. auhmalisdre inrroer door koppeling mel af,(ort€n in 6en beBEÍhíE§straal

vaí ds rug bq in-/uilvoer oí mel íÍezen in 1 maching

2. duwen bij in\ro€Í hldal doorvoermechanisme 'pakt' br1 1. inrroeren vanaí kant€lbars heÍinstallali€

onbrsl(sn aulomatische invoerband 1. invoeÍsn oveí boudomp

3. duwen houl oveÍ vlakbank mot gebogsn/g€draaide Íug 2. aulomalisdte aanvo€Íband

akonen, zqery'tezen
1 . írEusnl2waar tillen oí schuiven en bukken/dÍaaien 1. automatlsd)o inJui$oer dooí koppeling mel sdlaaímadtine oí $ngerlas

van ds rug bl] in-/uitvoer f. in-tuitvo€rsn vanaí/naar esn hefinslallalis

2. duwen h.i invoeÍ lotdat dooryoermedranism€ 'pakt' 1 . inrroeren ovet boudomp

2. automatisóeaanvoerband

kopen goli@en (pen nenbank)

1. ír€quent tillen en bukken/draaion \an de rug bij inJuit- 1 . inwer vanaÍ sèn heÍinstallatie

voer maleÍiaal 2/3. automatrsdrs aan- en door,roer

2. ÍÍEusnl duwen, rekken laísl langs beilels

3. duvíen ht aulomatrsdrs dooÍvo€rsysteem 'pah'

hezen : gaten slelatdtnko zen fu @n

1. íÍEuont tllen en bukken/draaien van de rug bij pak- l/2. aulomalisdre in-/uitvoer en beuerkng dooÍ (meerkoppige) booÍmachine in

ken/wegleggen materiaal slíaal met andere b€vierktngsn

2. voorororgebogen rug en hooÍd bl posilioneren werk-

stuk on inslellen machine

opsluiten Ujnen/cPJr§en)
1 . zwaaÍ tillsn/sdluirren b1 aÍvoer produkl 1 . takel voor wegzelten pÍodukl (wel ondersteuning nodig)

2. gebogen rug en hooíd br1 t1men, positioneren, spij- 1. rollenopderandvandehorizonbleopluibankomweÍkstJkowà€€nle
kens/nietjesaanbrengen,oveÍlolligelijmverwlderen, schuiven

bedienen, door groolte uíerkstuk en hmgt€ op6luitbank l. tillsn met meerdere werknemgís

3. tillon gsÍoedschap, soms met ongunstigg polsstand€n 2. verticale opsluitbank, m6l heíplalsau om hoogle medewsrkor aan b pas-

sen

mmw
1. zwaar tillen/kantelen bij pakken^rvegleggen nerlsluk 1. (automatrsche) transpoÍtbanden voor rrerplaalsing op sn tusssn montage

2. hurkenlmielen {soms op taÍ€l), gsbogen rug en/oí taÍels

hooft door (honzontalo geplaatste) grote woíkslukksn 1. takel voor verplaabsn werkstuk

en rraste werkhoogte 1. trllen met m€erdere weÀnemers

3. lillen gsreedschap, herhaald knÍp€n (bediening), soms 2. automatisering dooÍ (meeÍkoppig€) spijkermachine die langs rails over de

met ongunstige arm- en/oÍ polsstanden monlag€híel bevÍeegt

2. draaibare, hoogte vsrstelbare en/oí kanlelbare montagehbl

2. mechanisch heíplatèau bÍ veíticaal geplaable, grois w€Íklukksn

2. lrap brj verlicaal geplaatsto, grote werksUkken

souilen

1. tillen en gebogen rugrhooíd brj dompelen 1 . spuiten in plaats wn dompelen

2. zwadr tillen en bukksn/dÍaaion van do rug b1 pakksn/ ?3. takel langs rail roor verplaalsen en hoogle \eÍst€llen wsrkstuk, soms mst

wogleggen uibpanng in de vloer

3. langdurig armen hsÍíen brl spuil€n, m.n. br1 hoge werk- 3. mechanisch heÍplateau 
'roor 

wgrknemer

stukken, oí gebogsn rug bij lage gedeelten 3. draaibare en hoogte wrstolbaÍe híel om klernere ondeídslsn op te leggen

4. íÍEuenllang knijpen br.i Miening spuil

Schaven

Met een (3- of 4-zijdige) schaafbank worden de vaak lange, zware balken geschaafd. Het invoe-

ren gebeurt handmatig vanaf een vaste stapel (bijvoorbeeld een pallet, kar of schagen) of een
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hefinstallatie, of automatisch via een rollenbaan vanaf een vorige bewerking (afkorten of vinger-

lassen). Het hout wordt vervolgens handnratig of autonratisch in de machine geduwd en auto-

matisch langs de frezen gevoerd. Vaak komt het hout na de bewerking op een automatische

uitvoeöand (soms met uitstootinrichting), waar vanaf het hout handmatig wordt uitgevoerd. Het

geschaafde hout wordt dan op een vaste hoogte (pallet, schagen) opgestapeld.

Met name bij kleinere bedrijven wordt voor schaven ook een vlakbank eÍy'of vandiktebank ge-

bruikt, waarbij de invoer, doorvoer en uitvoer handmatig verloopt.

Zagenlfrezen

. AÍkorten

Het hout wordt op lengte gezaagd met een aÍkortzaag. De vaak lange, zware balken wor-

den vanaf een vaste stapel of vanaf een heftafel, vaak via een 'domp' op de machine,

invoertafel of rollenband geplaatst. Hout van slechte kwaliteit worden eventueel uitgesor-

teerd. Het zagen gebeurt mechanisch via handbediening (hendel naar zich toe trekken of
knop indrukken) of automatisch via een vooraf ingesteld programma. Bij hele zware bal-

ken moet soms stevig worden geduwd tot het doorvoersysteenr pakt en wordt het hout

soms (mee)geduwd met de hand. Het gezaagde hout wordt handmatig vanaf de uitvoer-

band of -tafel opgestapeld op een vaste stapel. of wordt direct via een automatische rollen-

baan doorgevoerd naar een volgende bewerking (bijvoorbeeld een schaafÍnachine).

. Op breedte zagen/frezen

Met een zaagmachine wordt het hout op breedte gezaagd en daama in een (gekoppelde)

freesmachine eventueel aan één of meer zijden geprofileerd. Invoer gebeurt handmatig

vanaf een vaste stapel of autonratisch via een rollenbaan vanaf de schaafinachine. De aan-

ery'of doorvoer door de machine is meestal niet automatisch. Als dat niet het geval is moet

het hout handmatig langs de zagen (en beitels) worden geduwd. Daama wordt het hout

handmatig vanaf de uitvoertafel of -band opgetild en opgestapeld op een vaste stapel of
een hefinstallatie.

Kopp e n profi I e r e n ( p e nne nba nk)

Met een enkele of dubbele pennenbank wordt het hout aan de kopse kant geprofileerd. De

dubbele permenbank heeft meestal een mechanisch doorvoersysteem. Bij een enkele pennenbank

wordt het hout meestal vastgeklend op een tafel die handmatig over een rail langs de beitelkop-

pen en zagen wordt bewogen en weer teruggehaald. Het hout ligt op vaste hoogte (bijvoorbeeld

op pallets, kar of schagen) opgestapeld.
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Frezen : inkrozenl gaten stekenl boren

Gaten steken gebeurt met een gatensteekmachine; voor inkrozen wordt een alleskunner gebruikt.

die Het boren gebeurt door dezelfde of door een afzonderlijke machine. De in- en uitvoer van

materiaal gebeurt handmatig, van en naar vaste stapels. Er wordt relatief veel tijd besteed aan

het instellen van de machine, waaóij men soms lang met de rug voorovergebogen staat. Meest-

al wordt het hout automatisch langs de beitel(s) gevoerd. De machinebewerking wordt soms nog

met de hand bijgewerkt.

Opsluiten ( lijme nl perse n)

De venchillende onderdelen van het produkt (meestal kozijnen) worden van lijm voorzien en in

elkaar geduwd. Dit gebeurt op een tafel of een opsluitbank. Meestal wordt gebruik gemaakt van

een horizontale opsluitbank, soms van een verticale opsluitbank. Bij een verticale opsluitbank is

soms een hefolateau aanwezig om de medewerker op hoogte te brengen. In de opsluitbank

worden de onderdelen nret klemmen mechanisch tegen elkaar geperst. Vaak worden spijkertjes

of nietjes in de hoeken geschoten. Het afsteken van de overtollige lijm gebeurt direct in de

opsluitbank of later. Zware werkstukken worden met een takel uit de opsluitbank getild (onder-

steund door 2 medewerkers, zodat het niet uit elkaar wordt getrokken), of door l-4 man hand-

matig weggetild. Soms zijn rollen bevestigd op de rand van de horizontale opsluitbank om het

werkstuk overheen te schuiven. Vaak werken 2 medewerkers tegelijk aan I kozijn.

Monteren

Monteren omvat een groot scala aan werkzaamheden, waarbij diverse sooíen handgereedschap

worden gebruikt. Deze wer*zaamheden worden na de machinale bewerkingen (voormonteren),

na het opsluiten (afwerking) of na het spuiten (afrnonteren) uitgevoerd. Bij kozijrrcn en wanden

valt hieronder het aftekenen van de plaats van de bewerkingen, ttet aanbrengen van pmfielen

die met de frees niet goed kunnen worden aangebracht, het aanbrengen van verf op de plaatsen

waar de schamieren en het sluitwerk komen, overtollige lijm verwijderen, schuren, plamuren,

het opvullen met isolatiemateriaal, het monteren van schamieren, sluitwerk, panelen ery'of

spouwlatten, en het bevestigen van een plastic beschermlaag. De gereedschappen die worden

gebruikt zijn onder andere meetlat en potlood, handhamer of slaghamer, beitel, plamuurmes,

schroefboormachine, nietpistool, kwast. Soms zijn de zijkanten van de montagetafel voorzien

van rails zodat het gereedschap handmatig of automatisch langs of over het werkstuk kan wor-

den bewogen. In één van de bedrijven wordt op deze wijze een meerkoppige spijkermachine

gebruikt.
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Het verplaatsen van de werkstukken gebeurt handmatig (eventueel met meerdere medewerkers),

met een (elektrische) takel of via rollenbanen.

De meeste montagetaken worden uitgevoerd op een montagetafel met een vaste stapel. De mon-

teurs hebben vaak een vaste weÍktafel, die is aangepast in hoogte met hhulp van klossen. Vaak

werken meerdere mensen aan dezelfde tafel of worden verschillende taken uitgevoerd aan de-

zelfde tafel. Soms zijn de montagetafels draaibaar, hoogte verstelbaar, kantelbaar ery'of voorzien

van rollen of wieltjes voor verplaatsing van het weÍkstuk.

Spuiten

Het beitsen of lakken van werkstukken gebeurt vrijwel overal door spuiten met een verfspuit en

soms door dompelen in een verfbad. Met een verfspuit worden de werkstukken van grondverf

ery'of lak voorzien. Onderdelen worden aan- en afgevoerd op rekken en gespoten op een (niet

hoogte instelbaar) plateau, dat soms draaibaar ery'of hoogte verstelbaar is. Zware werkstukken

worden aan- en afgevoerd via een takel die langs rails wordt verplaatst. Deze takel kut ook

worden gebruikt voor het in hoogte verstellen van werkstukken. Soms kunnen grote werkstuk-

ken in een uitsparing in de vloer zakken. Anderzijds wordt wel eens een hefolateau gebruikt om

de verfspuiter op hoogte te brengen.

3.3 De meubelindustrie

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de verschillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.5 staat een ovezicht van de meest aangetroffen knelpunten op het

gebied van de lichamelijke belasting en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor

een overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezamen wordt verwezen naar § 3.1.

Schaven

Om het hout te schaven wordt meestal een 3- of 4-zijdige schaafrnachine gebruikt. Het hout

wordt vanaf een vaste hoogte of vanaf een heftafel op de invoertafel getild en in de machine

geduwd totdat het automatische doowoersysteem 'pakt'. Vervolgens wordt het mechanisch

doorgevoerd en geschaafd. Het geschaafde hout wordt handmatig of automatisch gestapeld.

Ook wordt wel gebruik gemaakt van een vlakbank of vandiktebank, waarbij de invoer en uit-

voer handmatig plaatsvindt.
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Iaàer3.s Knelpunbn en odcsingsn tii v€€l vmÍkomende houlbewsÍkingen in 5 bedrijven in do meubelindustÍb. Conesponderende krlpnhn
en ophssingen worden aangegerrn mgl goll,ks nummers. De volgode ran de knelpunten geeÍt g€en píixit€itoír m€í. Psí kn€lp.,nt

slsat de me6t strucluÍols oploosing bo'nnaan. Esn uiEeheide orsradrl van knolpunbn en oplossingen yan all€ s€ctcísn lszamgn

staal in § 3.1 en in ds samgnvafljng

knelpunten bij lichamelijke belasting aangstoííen oplogsingsn

flanken sàawn
1. Íroqusnt/zwaaÍ tillen oí schuiven en bukken,traaien 1. invo€rdiÍ€ct(handmatig)vanaíuitvooÍbandaÍkoÍEaag

van dg rug tij in- en uitvosÍ 1. uitvoer msl alJtomatischs stapslaar

2. duren e0 gebogsn/gedíaaids ruS U, inrceÍ lotdal 1. uitvoermateÍraal opvukheÍfudr
dooÍvo€ísysl*m 'pakl' 2. aubmalisós aanvoeíbaÍd

3. dumn (en g€bogsn/g€draairs rug) Uj doorrroer werk- 3. auhmalisó doorvoersysteem

sluk hns beitols

dkoíten, qonlííezen
1. zwail lillen en buklon/draaren van de rug brj pakken/ 1. aubíflalisóe inruitvoeí dooí koppeling aílorten/lontenlrjmen{p h€€dte

wsgleggsn zagen in straat oí zagen-lrozsn in 1 machine

2. lÍokksn sn armhefíing br1 bediening van de hendel 1 . aulcmatisdro in-/uitvoeÍ d.m.v. ssn strpelaaÍ
3. duwen en gsboggn/godBaiCre rug bij invoeí lotdal 1. in\Ío€rmatsriaalinhoogtsveÍsblbaaÍ(hsfiaísl)

dooívoeím€chanismo'gakl' 2. gebruik knop voor bediening i.p.v. hendel
4. durwn en bukkon/dÍaaron van de rug bil handmatige 3. automalisó€ aanvoerband

doorvoer langs cirkelzaag 4. aubmalisó doorvoersyst€€m

deelsYsspamn
1. tillsn sn bukksn/draaien van ds rug bij in-/uiwo€Í 1. koppeling írszsn, boren en sdruren (1 madlins)
2. gsbogon n g sn schuiven bij positoneren redstuk L aubmalisdle iníuitvoer d.m.v. stapelaaÍs
3. duwen bíel met rvsíkstuk langs zaag f. invoer ranaÍ een heÍtaíel oí h€írrEk

2. ludrlkogel$ss op zaagblad voor gemakk€lÍk pcitioneren

3. automalrsdrebewsrking

schuren

1 . lillen, hkken/draaien van de rug tÍJ pal*snAvogl€ggen 1 . koppeling met drerrelborefl{íevslsdrielen in st aa1 of mel boíen en kezen
2. gsbogoo rugihoofd, kÍeht en herhaalde polsbewegin- in I maóins

gen tij handmalig schuÍsn oí msl lrilbandmachino 1. aulomatisóg in-/uitvo€í d.m.v. seíl raqrumhoííeÍ
3, gebogen rug en hooíd bii posilionersn woÍksuk en in- 2. inr/o€r vanaí e€n heítaÍsl ol hetfuck

stellen machino

qsluitut
1. till€n sn bukken/draaign ran de rug brj wegleggen 1. takel voor aívoer produkt (wol ondersteuning nodig)

2. gebogen rugftooË bij liim€n, posiliooeÍen, spijkeís/ 1. till€nmslmseíderewsÍknem€ís
niajes aanbrengen, ov€íbllige ijm lBrriil€ren, b€die- 3. mechanisch klemmon (opGluitbank oí korpuspens)

nen

3. krmhl + draaien pols bij aandraaien lijmklsmm€n

nwtqe n (dive$ hadg arced *hry )
1. zwaaÍ tillsn/kanlslsn bij paklcnlfleglsggen werktuk 1. ollenbanen tussen bewerkingen rcor aan- sn afiro€r

2. knielenihurken (soms op taíel), gebog€n rug eíVoí 1. takel rrooÍwrplaatsenweíksiJk

hooft ol armhefling door plaats roöindingselementen, 1. h€ÍtaÍol vooÍ aan- en/oí afvoermalenaal
wsÍkhoogh, horizonAb plaatsing grob weílcukksn 1. tillsír met m€€rders wsÍlnsmens

3. tillon goresdschap + kracht zoflen, soms gecombineerd 2. hoogts vsÍstelbaÍe en/oí kanhlbue monEgetaíel (mst vacu0mpomp vooí
mel ongunsiige polssiandsn on/oÍ aÍmheííing door vastrsttsn wgíksluk)

ootrerp gereedschap 2. montsísn in vsÍticale opsluilbank

2. hoogts montagetaíel aangepast aan lichaamslsÍrgb

28. mechanische bervsÍkjng (spijkoÍJnbt-iboormachirc)

§Puiteít (Yqlsryit, laktaat)
1. zva&Í tillen eí bukksn/díaajon van de rug tÍj palden/ 1. koppeling met dogen en schuÍen in straat

wsglgggon wsÍkstJk 1. mgchanische in-fuitvo€Í tii straat met stap€laaÍ§

2. hng armen helen bij spuiten loge g€deelbn oí gobc 1f2. wsíkstuk wÍplaatssírhoogto versbllen via takel hngs rail, 6oms met uir
gon n{ bij spuibn h€ gsd€dbn sparing in de vloer

3. írequentlang hijpen bij bediening veríspuit 2. hoogte ventelbaa, phteau rooí w€íkn€ínols

2. hoogts vsctelbaÍs oniol díaaibaÍ€ hÍel
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Planken aJkorten of zagenlfrezen

Hout wordt op de gewenste lengte gezaagd met een enkele of dubbele aÍkortzaag of verstekzaag

(voor schuine zUden) en op de gewenste breedte met een cirkel- of lintzaag. Voor het zagen van

schuine kanten van lijsten wordt een verstekzaag gebruikt. Vaak wordt hout na het zagen auto-

matisch doorgevoerd naar een freesmachine voor het frezen van de zijkanten.

Het hout wordt met de hand op een invoeöand of -tafel of op de machine getild. Dit gebeuÍ

bij hoge uitzondering zittend, waaóij onvoldoende beenruimte ver reiken nodig maakt. Bij een

machine waarbij het hout automatisch langs de zaag of zagen wordt gevoerd is het soms nodig

het hout aan te duwen totdat de automatische doorvoer 'pakt'. Bij andere machines wordt het

hout gepositioneerd en wordt mechanisch gezaagd door de zaag naaÍ zich toe te trekken of via

hand- of voetbediening. Daarbij kan het hout soms worden vastgeklemd, zodat het niet met de

hand hoeft te worden vastgehouden. Het aÍkorten herhaalt zich eventueel totdat de balk 'op' is.

De gezaagde stukken worden handmatig uitgevoerd.

Bij een schulpzaag wordt het hout handmatig langs de (ronddraaiende) zaag geduwd of over

een niet automatische rollenbaan in de machine geduwd. Vervolgens wordt het gezaagde hout

weer opgestapeld. Het in- en uitvoemrateriaal ligt opgestapeld op een pallet, transportwagentje

of heÍinstallatie of heftafel (soms met niet automatische rollen).

Frezen van delen

Het zagen van platen gebeurt met een cirkelzaag, platenzaag of lintzaag. Profileren gebeuÍt met

een frees of een alleskunner. Soms wordt zagen gecombineerd met kanten profileren of kanten

lijmen en afplakken. De invoer en uitvoer van de werkstukken gebeuÍt handmatig of met auto-

matische stapelaars. Het aan- en afooermateriaal ligt opgestapeld op vaste stapel (pallet of kar),

op een heftafel of op een vorkheftruck. Eventueel wordt gebruik gemaakt van 'luchtkogeltjes'

om het positioneren van het werkstuk te verlichten. Het zagen gebeuÍt öf geheel mechanisch, öf

handmatig door de plaat of tafel langs de zaag ery'of beitel(s) te schuiven.

Schuren

Onderdelen worden meestal geschuurd met een bandschuurmachine, platen met een breedband-

schuurmachine. Bij een breedbandschuurmachine is de bewerking geheel gemechaniseerd. BU

de oscillerende bandschuurmachines wordt het werkstuk met kracht tegen het bewegende

schuurpapier gedrukt. De invoer en uitvoer gebeuÍ overwegend handmatig vanaf en naar een

vaste hoogte (pallet, kar) of heftafel (aanvoer), en soms met behulp van een vacuiimheffer. Ook

wordt het schuren wel gecombineerd met boren en schieten van drevels in een bewerkingsstraat.
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Opsluiten

De verschillende onderdelen van het produkt worden vanaf een vaste hoogte (kar of pallet)

getild en van lijm voorzien. Dan worden ze met de hand of een hamer en vervolgens met klem-

men tegen elkaar aan geperst. Dit gebeurt öf handmatig met losse lijmklemmen, öf mechanisch

(via handbediening) in een (horizontale of veíicale) opsluitbank of persmachine. Het gelijmde

wertstuk wordt door I of meer medewerken handmatig of met een takel weggezet

Voor het lijmen van strips of latjes op de zijkanten van platen worden wel zogenaamde 'kanten-

lijmers' gebruikt, die automaÍsch lijm aanbrengen en vervolgens de strips of latjes op de zij-

kanten persen.

Monteren

MonteÍen omvat een groot scala aan werkzaamheden, zoals het lezen van tekeningen, aftekerrcn,

meten, schuren, plamuren. schaven, boren, schroeven, lijmen, nieten, veöindingselementen

monteÍen, bijvijlen, schoonmaken en inpakken. Diverse soorten handgereedschap worden ge-

bruikt, zoals een winkelhaak en potlood. (slag)hamer, lijmklemmen, beitel, (schroef)boormachi-

ne, trekzaag en nietpistool. Ook wordt er af en toe gewerkt met machines als een tafelboor,

tafelfrees, tafelzaag, etc.

De meeste montagetaken worden meestal uitgevoerd op een montagetafel met een vaste stapel

en soms op automatische of niet automatische heftafel of verticale opsluitbank. Soms staat het

werkstuk op de grond. De monteurs hebben vaak hun 'eigen' montagetafel. die in hoogte is

aangepast met behulp van klossen. Vaak werken meerdere mensen aan dezelfde tafel of worden

verschillende taken uitgevoerd aan dezelfde tafel. De werkstukken worden meestal handmatig

verplaatst. Soms gebeurt dit automatisch, over rollenbanen die zijn opgesteld tussen verschillen-

de montageplaatsen. Soms wordt voor het boren van gaten een automatische (meerkoppige)

boormachine gebruikt in plaats van handgereedschap.

Spuiten

Voor het beitsen ery'of lakken van de werkstukken wordt gebruik gemaakt van een met de hand

te bedienen spuit of een automatische spuitmachine of lakstraat. Bij gebruik van een verfspuit

worden kleine werkstukken op een 'tafel' gelegd, die vaak draaibaar en/of hoo$e verstelbaar is.

Zware werkstukken worden door 2 mensen getild. Na het lakken worden de werkstukken ge-

droogd in karren of in een droogmachine. Beits wordt eventueel droog gewreven. Voor een

volgende laklaag worden ze eventueel weer geschuurd in een schuurmachine of met de hand.

Bij een lakstraat of spuitmachine worden de werkstukken met een stapelaar of handmatig vanaf

rekken ingevoerd en handmatig uitgevoerd.
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De pallet- en emballage-industrie

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de venchillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.6 staat een overzicht van de meest aangetroffen knelpunten op het

gebied van de lichamelijke belasÍng en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor

een overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezamen wordt verwezen naar § 3.1.

Iaàel3.6 Knelpnfn en oplossingen tii veel vooíloÍrEnde houlbeweÍkingen in 2 bedrijven in de pallet- en emballag+i.d6fie. Conesponderende

knslpuntsn en oplossingen worden aangegewn írst golrikà nummers. De volgords van d€ knslpuntsn geeft geen pÍioribibn EeÍ. PeÍ

knelpunt slaat do me€st struct íele oplossing bovonaan. Een uitgebreii oveziól van kn€lpunten en oplossingen van all€ §€doíen

tezamoí sbal in § 3.1 sn in ds sam€nvalting

knelpunlsn lbhamelqke belasting aangstoííen odc§ingen

schaven
'1. lÍequentfzwaaÍ tillen en bukken/draaren lan de rug brj pakken en

wegleggen hout

zagen (aflodentn lengÍe zagen)

1. fíequent en zwaar tillen ol schuiven/kantelen en bukken/draaien

van de rug bij in- en uitvoeÍ

2. plank handmalig langs zaag duwen

monleíen

1. fíequent armen hefÍen en/oí bukken/draaien van de rug trij pak-

ksn en wegleggen mauÍiaal
2. geheven aÍmen en gebogen rug en hooÍd brj monleren gíolo

weÍksukksn oí bij werk mel meeídsre menssn aan eenzslíde

weÍkhooglo

3. heóaalde armbewegingen bí pogilionersn en dooíschuiven on-

dedelen in (mal van d€) monhgemachine

zwaar tillen bii kanblen produkt in machino

zwaaÍ tillen en bukken bí dooctap€len rrooÍ kwalitoiBcontÍol€ na

monteíen

tillen handgereedschap; ÍÍequsnt knijpen voor bediening, soms br1

ongunstig€ polsstsndsn

Schaven

Het schaven van ruw hout gebeurt meestal met een 4-zijdige schaafmachine, die door I of 2

personen wordt bediend. De lange planken worden handmatig op een automatische rollenband

gelegd, vaak via een bok of domp, of automatisch ingevoerd via een transportband vanaf een

afkortÍnachine.

De planken worden handmatig ingevoerd. De doorvoer door de machine is automatisch. Het

uitvoeren en stapelen gebeurt handmatig of met een automatische afstapelaar. Soms wordt het

1.

1.
'1.

2.

auhmatisóe in- en uilvo€r door koppeling mel zagsn (in machine

oÍ sfaal), oí uitvoeÍ mel stapelaaÍ

invoeren over een bok oÍ domp

aulomatisdle inJuitvoer door koppeling mot schaaímadrine (in

machine oÍ slraal)

invoer over domp

invoer ranaí rorkheítruck oí zrjlader

mechanische doorvoer oí knopbediening

1. mechanisch uitvoeron met stapolaar
'1. heÍtaíel bij uivoer
1. tillen m€t 2 peÍsonen

2&4/5. auhmatisch monteren dooÍ (gskoppelde) spijkermachine,
soms msl automatische doorvoer en/oí kanblapparaat, oí gebruik

van esn Íobol

2. heíplatezu voorverhogen medewerkea

2. hoogls verstelbars montagetaÍels4.

5.

5.
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hout automatisch naar een zaagmachine doorgevoerd. AIs de uitvoentapel vol is wordt deze met

een ceilapparaat gebundeld.

Zagen

Het hout wordt op lengte gezaagd met een enkele of dubbele afuortzaag en in de breedte met

een cirkelzaag of een bandzaag. De vaak lange, zware planken worden handmatig vanaf een

palet of een vorkheftruck, of direct vanuit de schaafrnachine via een automatische transpoÍt-

band ingevoerd. Bij handmatige invoer wordt vaak gebruik gemaakt van een bok of domp.

Afvalhout wordt in een aparte bak gegooid of via een lopende band automatisch afgevoerd. De

medewerker bedient de machine autonratisch met een tweeknopsbediening of door de zaag

handmatig naar zich toe te trekken. Soms moet het werkstuk handmatig langs de zaag worden

geduwd, maar meestal is de bewerking gemechaniseerd. Het gezaagde materiaal wordt handma-

tig uitgevoerd en opgestapeld op een pallet, rollenband of kar, of het wordt mechanisch doorge-

voerd naar een volgende bewerking (schaven).

Monteren

Monteren gebeuÍt soms met handgereedschap (nietpistolen, schiethamers), maar meestal met

speciaal ontwikkelde machines, waarbij meerkoppige spijkermachines via transportbanden zijn

gekoppeld of met een robot. Bij de spijkermachines worden de venchillende onderdelen in

hoog tempo handmatig in mallen gelegd. De doorvoer door de machine verloopt meestal me-

chanisch. Na de montage wordt het produkt door I of meer personen, of met een automatische

stapelaar, uit de machine getild en opgestapeld. Soms wordt het produkt voor controle van de

kwaliteit nog eens handmatig doorgestapeld.

De aan- en afuoerprodukten zijn nreestal op vaste stapel opgestapeld.

Grote produkten worden met handgereedschap (schiethamer, haÍner, ceilapparaat) gemonteerd.

Soms kan de hoogte van de werknemer worden aangepast door een hefolateau. Het gereedschap

is soms zwaar en wordt zelden aan een balancer opgehangen.
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3.5 De fineer- en deurenindustrie

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de verschillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.7 staat een overzicht van de meest aangetÍoffen knelpunten op het ge-

bied van de lichamelijke belasting en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor een

overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezamen wordt verwezen naar § 3.1.

In de onderstaande beschrijving van knelpunten en oplossingen in de fineer- en deurenindustrie

is ook gebruik gemaakt van informatie uit de meubelindustrie omdat daar in enkele bedrijven

een aparte fineerafdeling werd aangetroffen.

3.5.1 Produktie fineer

Stomenl koken, zoge n en ontschorse n

Voordat de stammen worden bewerkt, worden ze in een stoomput of in een kookput geweekt

om te vooÍkómen dat ze veÖrokkelen tijdens het fineren. Het inleggen en uithalen gebeurt met

een kraan.

De gestoomde stanmen worden vervolgens op lengte gezaagd en ontschorst voor de schilfine-

ren. Daartoe worden de stamnren eerst met een kraan op een band gelegd en mechanisch langs

een gÍote kettingzaag geleid. Vervolgens worden de stamdelen mechanisch doorgevoerd naar

een ontschorsmachine. Het ontschorsen gebeurt door de stamdelen snel te laten ronddraaien

langs een frees.

De gekookte stamnen worden in de lengte gezaagd voor het snijfineren.

Fineer schillen

De kale, gestoomde stam wordt mechanisch met een kraan ingevoerd in de schilmachine, en

handmatig (met een staalborstel en kleine bijl) ontdaan van eventuele oneffenheden, zoals ste-

nen. Vervolgens draait de stam mechanisch rond langs een scherp mes, dat een dunne laag van

de stam af schilt. De lange lap fineer die zo onÍstaat wordt mechanisch opgerold en tijdelijk op-

geslagen in een rollenmagazijn om later te worden gedroogd, of direct (mechanisch) doorge-

voerd naar een drmgmachine of naar een knipmachine. Het werk bij de schilmachine wordt

staand uitgevoerd en bestaat voomamelijk uit het (met de hand) bedienen van de machine, in-

voer- en transpoísystemen en het controleren van het proces. Schillen wordt samen met dÍogen

ery'of knippen in een bewerkingsstraat uitgevoerd.
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Iaöel3.7 Knelpunfo en oplesrngen trij vsel voorkomendo houtbewerkingen in 3 bedÍij\,En in de íineer- en deurenindr.stie. CoíÍ6poítdsíeítde

knelpunten en oplossingen rrcrd€n aangegewn met gelijke nummers. Ds volgorde van de kn€lpunten geeÍt g€en pÍioÍibihn re€í. P9í

knolpunt shal d€ mo€st structurole oplossing bovenaan. Trssen haakjes shan oplcsingen die betrekking hebben op *íl knelpunl dal

in de bezocàb bedrijron niel wsíd aangotroííen. Een uitgaheid o/sarcht van kndpnbn eí1 oplossing§n van alle socbÍsn tszamen

staal in § 3.1 ofl in de sarnsnvattiÍrg

knelpunon tij lichamelijke beiasting aangglrotísn oplcsingen

íin6r/t *hibn gstF/uí gshd auhmalisch in seo schillsndrogen-knippsn 6fral (met gom€chaniseeÍd€ invoeí)

lilwr *iilen
1. íí€quent hsfíon van de aím€fl, sxtrem€ pohstardsn sn

knijpen tÍj uitvoer fineerrspen (m€l 2 menssíl)

fin*rdrryn
1. í€quent h€lefl van de armen, exreme pobslaÍden on

kniipen bii in-tuilvooí

2. lÍsqusnt hkken,Uraabn van de rug Uj pakksn,*eSleS-

gen

lin*rÍoipett
1. bul«sír, draai€n van de romp en/oí langtuaak aÍmen

heÍÍen Ui pakken^regleggen mataiaal

2. íÍequont heííen van de arm tij dooÍsdluivsn matsíiaal

owÍ tríel
3. (bll mschanisch€ doorvoer:) in hoge Írquentie knop in-

drukken voor bediening machim

liner vugan
1. íÍoquent bukksn/Uraaien van de romp sn/ol Ímheííing

bii pakkennrsgloggen maleÍraal

2. rroororcrbu[en tÍi invoer'handvoegmachine' vanwege

benodigde vbuele conttde

prcbn tinon, persur

1. (zwaeÍ) lilhn eíVoí bukkerVdraaien van de ÍoíÍtp bij

inrier in lijmmachine enbí in-/uihoer Uj persmachine

2. íÍequenl filbí met aÍmhsíing en draaien mn de rug bij

op slkaaÍ lsggsfl ond€ídelen

3. màteíiaal handmatig oveÍ liimÍol(l€n) duwen

4. gelíkg rsÍ|fi@gts t/ooí wcóillende werknemeÍs

datvsw,En
1. íÍEu€írl en zwaar tillen sfl bukksnfiraaisn van de rug

tÍi handmalige in-tuivoer

(gemedraniseerde invoeQ

(zitlsírd uityo€ren eÍr sEpslgn; soms b de Í€Íkd€k €chteÍ nist aang€pasl aan

zitbndo taakuitvosíing)

(aubmatische inver vamí de snij- oí schilm*tine eílbí uihío€í na8Í de hiÈ
machine)
(zitlsnd uitvosíen en stapel€n; soms b de míkdek schteí n i8t aeÍrgepasl aan

zitbnde taakuitvoeÍiíE)

1. aubmatisó invoeren vanaÍ de droger ol voegmaóine

2. automatisó knippen met laserstaal (wsÍkt nist btj hele dunne fineer)

(ziliend urtvoeíen en stap€lsn; soms b de werkflek eóter niet eangapast aan

zitlonde taakuilvosÍing)

1. koppsling voegmachine en knipmachin€ via automalische lraÍEpoílband

1. koppeling handmatige uiwo€Í lijnmachine en invoeilregmadtine

1. aan- on afvosÍmatenaal op hoogb oí op sn hefttsÍ€l daa§eíl
2. hoog werkniveau bij handvoegmaóine

'L invoer plabn liimmachine mol vacuumh€lsíi aubínalisch€ plateolonlelaer;

auhíflatisdre (sl€kronisd oogyíEchanische invoeèand peÍ3; aulo.nati-

§che shpelaar bÍ uit\ÍoeÍ psÍs
'1. gehuik h€íEhl (mel rolbn) oí hefruck vmí divBrss ond€Íd€len en vooí op

elkaar leggen gelijmde ondsídsleír

1. tillsn mel 2 msns€n tij op slkaaí leggen golijmds oídeídelen en in- sn uil'
YOeÍ Por§

3. mechanische dooívosí límmachine

'1. aulomatisóe inJuitvosÍ dooÍ koppeling zagen-Írezsn-sdtuíon (sraal oí

albskunner)

2. duren en buklso tij Hiening horizonhie phbnzaag 2. in-tuilvoeÍmalsÍiaalop hefaíel

(híel hngs zaag duweír) (aulomalischs kantelaar bij schuunnaóine)

Fineer snijden

Met snijmachines worden met een scherp mes vellen fineer van de blokken afgesneden. De

zwaÍe blokken worden in de machines gehangen met behulp van een kraan. Het blok beweegt

vervolgens mechanisch langs het mes. De kwaliteit van het gesneden fineer wordt gecontÍo-

leerd, en tenslotte worden de fineervellen door 2 man handmatig van de uitvoeÖand gepakt en

opgestapeld.
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Fineer drogen

Na het schillen, snijden of knippen wordt het fineer mechanisch of handmatig ingevoerd in een

droogmachine. Bij mechanische invoer is alleen bediening en controle nodig. De wijze van

handmatig invoeren hangt in steÍke mate af van het type droogmachine. Soms gebeurt dit zit-

tend, soms staand. Bij één van de droogmachines worden de stukken fineer, door de zittende in-

vorrder, in hoog tempo vanaf een voor het lichaam opgestelde stapel een klein stukje met de

vingers opgetild, waama ze met lucht worden aangezogen in de machine. ln een ander geval

worden de repen fineer, door de staande invoerder, van een pallet afgepakt en in de lengte naast

elkaar in de machine geduwd. Na het drogen wordt het mechanisch doorgevoerd naar knipma-

chines öf handmatig opgestapeld. Daarbij wordt het aantal fineerrepen soms automatisch geteld.

Het handmatig uitvoeren gebeurt meestal zittend, maar soms ook staand.

Fineer bippen

Met knipmachines wordt het fineer in verschillende breedtes geknipt en worden de fouten eruit

geknipt. In de schilstraten wordt het fineer mechanisch, in hoog tempo. langs de knipper ge-

voerd, die met een knop de knipmachine bedient. Om de knipmomenten te bepalen moet de

knipper zeer geconcentreerd blijven kijken naar het langskomende materiaal en steeds srpl rea-

geren met een druk op de knop. Dit werk gebeurt zittend. Na het knippen worden de repen

fineer van de band afgepakt en gesorteerd en opgestapeld op rollenbanen, die vervolgens over

rails naar de voegerij of het magazijn worden getransporteerd.

In andere gevallen worden pakketten fineervellen op een automatische band gelegd en naar

knipmachines gevoerd, waaÍ ze handmatig over een gladde tafel geschoven en gepositioneerd

worden in de knipmachine, die I kant knipt. Daar worden de pakketten handmatig doorgescho-

ven naar een volgende knipmachine waar de andere zijde wordt geknipt en vervolgens automa-

tisch geceild. Dit werk wordt staand uitgevoerd.

Fineer yoegen

In de voegerij worden repen fineer aan elkaar gevoegd tot gÍote vellen. Lijmen van de te voe-

gen kanten gebeurt apart of gecombineerd met voegen. Bij het voegen van schilfineer met een

dikte van minimaal 1,5 mm wordt een voegmachine gebruikt die het fineer achter elkaar voegt

tot één lange, brede Íeep, en vervolgens automatisch op de juiste lengte doorknipt, zodat gÍote

vellen fineer ontstaan. BU het voegen van dun snijfineer wordt een soort naaimachine ('hand-

voegmachine') gebruikt waaöij twee vellen met de rechtgesneden kanten tegen elkaar worden

gelegd en zo langs een sensor in de voegmachine geduwd, die daardoor in werking wordt gezet

en de vellen automatisch doorvoert. Door een zigzagsteek met in hars gedrenkte hennepdraad
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worden de 2 vellen aan elkaar 'genaaid'. De in- en uiwoer van het fineer bij de lijm- en voeg-

machine gebeuÍt handnatig. De voegnrachines zijn vaak vrij hoog (navelhoogte) omdat visuele

contÍole belangrijk is. De te bewerken en bewerkte fineervellen liggen opgestapeld op pallets,

vaste tafels of rekken. Het uitvoeren en stapelen van gevoegde vellen fineer gebeurt soms zit-

tend.

3.5.2 Produktie platen/panelen/deuren

Lijmenlpersen

De fineervellen worden op elkaar of op tussenplaten gelijmd en geperst. De lijmmachines

bestaan meestal uit één of meer mechanisch draaiende rol(len) met lijm, waar de te lijmen

onderdelen (en evt. na stofvrij spuiten) langs of tussendoor schuiven. De invoer gebeuí hand-

matig, vanaf een elektrische hefwagen of heftafel (met of zonder rollen) of (bij platen) mecha-

nisch met een vacuÍimheffer. De verschillende te persen onderdelen worden handmatig, meestal

door 2 werknemers, op elkaar gelegd. Dit gebeurt meestal op vaste stapel, soms op een heftafel.

De andere (niet gelijmde) onderdelen worden vanaf een tafel, rek of heftafel gepakt. Vervolgens

worden de platen of deuren handmatig of mechanisch (via een rollenbaan of transportband) in

een persmachine geschoven. Na het persen (en drogen) worden de platen soms handmatig (door

2 medewerters). soms automatisch (met een vacuiimheffer) uit de persmachine gehaald en op

een kar, pailet of heftruck gestapeld.

Voor het bijvullen van de ldm in de lijmmachine wordt de lijmpot soms in een kantelapparaat

gehangen.

Platen kunnen ook met een vacutimheffer mechanisch op de onderlaag worden gelegd. Bij

gebruik van een aparte droger worden de produkten automatisch uit de pen en in de droger

gevoerd, via een over rails verplaatsbare hefinstallatie met verschillende niveaus. Na het persen

worden de platen soms handmatig, soms automatisch (met een vacuiimheffer) gestapeld.

Platen zagen

De platen of deuren worden op de juiste lengte en breedte gezaagd, eventueel geprofileerd

(slotgaten of zijkanten) en/of eventueel aan de zijkanten van een strip vooruien. Dit gebeuÍt met

een horizontale platenzaag, een gecombineerde zaag-lfrees-(/strip)machine, of met een alleskun-

ner. Het invoeren gebeurt of handmatig, vanaf een vaste stapel of een heftafel met rollen of

mechanisch met een vacuiimheffer. Het uitvoeren gebeurt handmatig naar een vaste stapel, of



29

mechanisch met een vacutimheffer of via een rollenbaan naar de volgende bewerking. De

horizontale platenzaag is soms voorzien van 'luchtkogeldes' om het positioneren van het werk-

stuk te verlichten. Het zagen met gebeurt volledig mechanisch of door de plaattafel handmatig

langs de draaiende zaag te bewegen. In de alleskunner worden eerst 2 tegenoverliggende zijden

gefreesd, waaÍna de plaat over automatische rollenbanen mechanisch 90" van richting verandert

en de andere 2 zijden worden gefreesd.

Het aanbrengen van strips aan de zijkanten van deuren gebeurt ook wel in een aparte machine,

waaöij in- en uitvoer mechanisch kan verlopen via vacuUmheffers.

Plaatschuren

Met een breedbandschuurmachine worden de deuren of panelen geschuurd. De invoer verloopt

automatisch, via een rollenbaan of een vacuiimheffer. Ook het uitvoeren vereist geen hand-

kracht, dankzij gebruik van een rollenbaan naar de volgende bewerking of een automatische

stapelaar (heftafel).

3.6 De houthandel (zagerijen/schaverijen)

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de verschillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.8 staat een overzicht van de meest aangetroffen knelpunten op het

gebied van de lichamelijke belasÍng en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor

een overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezamen wordt verwezen naar § 3.1.

D o ors tap e le nl sor ter e n

Bij het sorteren van hout op kwaliteit wordt het hout 'doorgestapeld'. Dit gebeurt meestal

handmatig door 2 medewerkers die het hout van een stapel (meestal op een patlet) pakken, aan

beide kanten bekijken en vervolgens op een andere stapel leggen.
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Iaàel3.g Knelpunon en oplossingen tij roel voorkomende houtbewoÍkingon in 2 beddjven in de houlhanóel. Coreepnderende knelPunten on

oplcsingen worden aangegeven mot gelijke nuíimeís. 0e volgorde van d€ knslpunten geeít gsn pÍixiteiten wEí. Psí knelpunl slaat

d€ m€€st struclurols oplossing bovenaan. Eon uitgsbísid oveaiól van knslpunhn en oplossittgott van all€ secbíeo lezrmen staet in §

3.1 en in & sam€nvattng

knelpunten bi, licharflslrjl€ belasting

soÍlercn

aangetíoíísn oplossingsn

L íÍequsnt (en zwaaÍ) lillen mel bukken/draaien ran ds 1. tillsn mol 2 medeweÍksÍs

rug br,i dooÍslapelen

schaven

2.

3.

4.

5

1. írsqusnl bukken,Uraaien un de rug bij pakkenrtegleg-

gsn houl

zwaarlírequ€nt lillsn bq inJuiuoeí zo0dsí hulpmkidelen

tilleí/duÍsnnillen bij gekuik van boUtlomp

Írequent schuiwrlentel€n bij invoeÍ tanaÍ h€,instrlla-

tie

dumn (en fukksn) tot automalisch€ doorvoetsysteem

'pah' tÍi onbrekoír mechanbche inrroerband

zqen(/hezen)
1. ímqusnl bukken/draaien rran de rug brj pakkentuegleg-

g€n

2. zwaarlÍrequent lillen bij inJuitvoer zondar hulpmiddelen

3. lilleííduwen bij inJuitvo€r oveí €en boudomp

4. lrequenl kanblsn/schuiven bij invoer mnaí een hefin-

stallalie

5. duwen (€n bukken) bÍ inlEí lol dooívoeÍmsdtanism€
'pakt' oí oín phnk le pocitionoren

1,2,3,4. automalisch in-/uitvosÍen door koppsling mst zag€nííezsn oí auhmati-

schs sbp€laaÍ
1. in-tuiwosÍmateriaal op (kanlslbaÍ€) tEÍiÍlstalhtie oí h€ílaísl plaaBso

1. g€bíuik domp/bok bt1 invoertuitvoer

5. auhmalisós aanvoeÍbaÍd

(afrrisseling staan/zitten dooí gebruik sbel: vaak schtsr b de mrkplekinridting

niEl ab€stsmd op zitlende laakuitlo€Íing)

1. automalisó in-/uitvoeren door koppeling met schaven, allomatische shpÈ
laar bij uitvoer

1 . inJuitvoeímatenaal op (kantelbaíe) heíinslallatie oí heflaíel plaasen

1. gebruik boUdomp bí invo€rtuitvo€r

5. automatisdlè aanvoerband

(afrrisseling staan/ztten dooÍ gebruik stoel; \aak echler is de rcrkplekinridllng

niot aígeslsmd op zittend€ taakuilt/o€Íing)

Schaven( lfrezen)

Met een meerz[dige schaafmachine worden de vaak lange, zware balken geschaafd. Soms

wordt het schaven gecombineerd met zagen of frezen. Het in te voeren hout wordt aangevoerd

op diverse sooÍen (soms autonratische) transportbanden. Daarvandaan wordt het in hoog tempo

handmatig op een invoeöand of -tafel geschovery'gekanteld. Soms wordt bij de invoer een bok

of domp of een (kantelbare) heÍïnstallatie gebruikt. Het hout wordt soms handmatig, maar

meestal met een automatische invoeöand in de machine geduwd. Het schaven gebeuÍt mecha-

nisch. De machine wordt bediend via een handmatig in te toetsen programma en de diver§e

transportbanden worden bediend met een knop of (voet)pedaal. Het hout wordt uit de machine

gevoerd via een gladde uitvoertafel of via één of meerdere transpoÍbanden, eventueel gecombi-

neerd met een uitstootinrichting. Om de kwaliteit van het hout te controleren moet het worden

gekanteld. Het slechte hout wordt uitgesorteerd, de goede worden handmatig uitgevoerd en

opgestapeld of doorgeschoven naar een automatische stapelaar. Soms worden ze automatisch

getransporteerd naar de volgende bewerking. Volle pakketten worden van de stapelaar op een

transportband geduwd (en geceild).
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Zagenlfrezen

Het hout wordt op de gewenste lengte gezaagd met een enkele of dubbele afkortzaag en op de

gewenste breedte met een bandzaag of cirkelzaag. Het hout wordt geprofileerd met een cirkel-

zaag enlof freesmachine. De invoer gebeuí automatisch vanaf een schaaftnachine of handmatig

vanaf een vaste stapel. Soms wordt daaóij een domp of rol gebruikt. De doorvoer door de ma-

chine gebeurt handmatig, mechanisch (hand- of voetbediening) of automatisch via een vooraf

ingesteld pÍogramma. Bij hele zware balken voldoet het automatische doorvoersysteem soms

niet en moet de plank met de hand worden geduwd totdat het doorvoermechanisme pakt. Het

gezaagde hout wordt handmatig, vanaf een vaste uitvoertafel (eventueel met Íol) of vanaf een

rollenbaan, opgestapeld op een vaste stapel, weer ingevoerd in een volgende machine of direct

via een automatische rollenbaan doorgevoerd naar een volgende bewerking (meestal een schaaf-

machine).

3.7 De houtwarenindustrie

In deze paragraaf wordt een beschrijving gegeven van de werkwijze bij de venchillende hout-

bewerkingen. In tabel 3.9 staat een overzicht van de meest aangetroffen knelpunten op het

gebied van de lichamelijke belasting en maatregelen ter vermindering van de belasting. Voor

een overzicht van de bevindingen van alle houtsectoren tezamen wordt verwezen naar § 3.1.

D oor stap e le nl sort e r e n

Vóór het drogen van het hout noeten dwanlatjes tussen ieder niveau worden geplaatst ('oplat-

ten'). Na het drogen worden deze dwanlatjes weer verwijderd ('aflatten'). Daartoe moet het

hout worden 'doorgestapeld'. Doorstapelen gebeurt ook voor het sorteren van hout op kwaliteit.

Dit gebeurt meestal handnratig door 1 of 2 nredewerkers die het hout vanaf een vaste stapel of

heftafel naar een andere stapel op een pallet of een heftafel tillen (na beide kanten te hebben

bekeken). Soms wordt een aflatmachine gebruikt waaöij het hout automatisch wordt gesorteerd.

Dit gebeurt via een lopende band die op het gewenste moment kan worden ondeóroken, waar-

door het geselecteerde hout naar beneden valt. Het stapelen van hout met dwarslatjes tussen

ieder niveau wordt soms half-mechanisch uitgevoerd. Het hout loopt daaöij over een transpoÍt-

band, en wordt doorgeschoven op een veer, waarvan de hoogte aÍhangt van het gewicht van de

stapel. Op iedere laag hout worden vewolgens mechanisch dwanlatjes opgelegd, die vooraf
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handmatig in magazijnen zijn geplaatst. Dit proces herhaalt zich tot een complete stapel is ont-

staan.

Iabel 3.9 Knelpunten en oplossingen br1 veel vmrkomend€ houlbewoÍkingen in 2 houlrarenbedniven. Conesponderende knelpunten íl oplcsin-
gen wordsn aangegeven met g€lÍko nummers. De volgorde van de knelpunten g€€íl g€€n prioritsilsn w€€Í. PeÍ h€lpunl staat do meesl

struclurele oplcsing bovenaan. Een uitgebísid o'/snichl van knelpunlen en oplcsingen van alle sscloron lezamen staal in § 3.1 o0 in

de samenvatting

knelpuÍrlsn ttij lichamelijke belasting aangetroÍíen oplcsingen

sortercn/op- ol efretlen

1. Írquent en zraar lillon br,l doorstapslsn 1/2. sorisÍen en/oí op sn aflatten mechaniseren

2. bul*en/dmaien van de rug door opblling van het hout 1 . tillsn mst 2 msdswerksrs

2. heílaÍels gsbruiksn

schaven
'1. íÍEuenl bukken/draaien rran de rug bij pakkeniregleg- 1 Um 7. auhíflatbdrs invoeí/uitvoeí dooí koppeling met zag€n oí Írezen

g€n 1/2/3. invoeíen vanaÍ eon kanlelbaÍe heíinslallalie

2. zweaÍlíÍsquenl tillen bij in-/uitvoeÍ zonder hulpmiddel 2. gebruik boUrol bij inrroertuitvoer

3. Írequent tillen,tuwen/tillon brj in-/uit\oeÍ ovsÍ boUíol 1. uitvoerstap€l op een auomatisóe hetEíel

4. ííoquent kantelen/sdruiwn mot g€heven am(en) bij 5. aulomalisdre aanvoerband

inr/o€Í \anaí heíinslallatie (alwiss€ling staen2itten door gebruik sloel/slasteun; vaek ochter ong€sdlikl
5. duyyen mot gebogen rug totdal doorvoersystsem pakt door wsíkplekinrichting)

6. íÍequsnl hsíísn arm(en) brj gebruik invoermagazijn (gebruik invoermagazijn br1 invoer; is echteÍ niel mindeÍ belaslend)

7. wsÍkstJk zÍwaaÍis langs beitels duwen

aftoítel, gobeuí automatisch vooÍ oen hoel pakkst tegsfijk (+ eerst koppen mechanisch gelrjk 'rillen']

zrynír*en
1. írEuont buklen/draaien van d€ rug bq pakken^vegleg- 1 Um 5. automalisóe inJuit/oeí door koppeling m€l sdar,En

gen(somsnaareenbuííeQ 1/2/3. uitvo€rmaleriaal diÍecl (handmatig) indevolgendemachineinrroereír
2. zwaar/Írequent tillen br.j inJuivoer zonder hulpmiddel 1/28. invo€rsn vanaÍ een heftaíel (mel rollen)

3. lÍequenl lillen/duyvennillen bij in-/uitroer over boUrol 2. gebruik rol (als bok) bij invoer

4. írEuenl kanlslsn/sdruiven mel gehoven arm(en) bij in- (aíwisseling staanl2itten door gebruik sloel/stastsun; t/aak €chter ongesdrikt

voer vanaí hsÍinstallalie dooÍ werkplekinÍichling)

5. Írquent heífen aím(en) bij gebruik invoermagazijn (gebruik invoermagazijn bij invoeí; is ochter niet mindeí belashnd)

deetveísparcn
1. írequenl tllen en bukkon/draaisn blJ pakken/wègleggen 2. ludlkogelljes op machinebhd, zodat daal gemakkelijk kan woden gopooiti-

2. trekksn6uwen plaal over machineblad br1 poitioneren oneerd

3. werktuk langs zaag duwen bij (horizonhle) platen- 3. automatrsdr zagsn

zery

ydbm (&aaierllezen)
'1. tillen on bukken/draaien van de rug br1 pakken/wegleg- f . inJuitvoeÍmalsÍraal op een lnÍUíeUvukhefuuck

g€n weíkstukken 2. staan/ztten aíwbselen en minder bukkefl door gebruik kruk oÍ stasbun
2. gebogen rug on hooíd brj bewerken en instellen maói

ns door lags machine

hJr:dp,len/ceibn

1. tillen ceilapparaat en bukken bij handmatig ceilen grote 1. gebruik van een (enkelzijdige) ceilautomaat
pakketten

2. omdraaien pakket (=lillen) bij gebruik 'enkelzqdige

ceilaubmaat'

Schavenlfrezen

Met een meerzijdige schaafmachine worden balken geschaafd. Soms wordt het schaven gecom-

bineerd met zagen ery'of frezen. Het hout wordt handmatig ingevoerd vanaf een vaste stapel

(bijvooöeeld een rollenband, pallet of kar) of vanaf een hefinstallatie of heftafel (soms met
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rollen), of automatisch via een rollenbaan vanaf een zaagmachine. Soms wordt bij invoer een

magazijn gebruikt. Meestal heeft de nrachine een aanvoertafel, voorzien van een automatische

rollenband. Het hout wordt soms handnratig, maar meestal mechanisch in de machine geduwd.

Het schaven gebeurt automatisch. Vervolgens wordt het hout handmatig vanaf de uitvoertafel of
-band op een kar of hefinstallatie getild of handmatig of automatisch in de volgende machine

ingevoerd. Soms wordt het hout bij het uitvoeren direct gesorteerd naar kwaliteit.

Bij gebruik van een vlakbank of vandiktebank wordt het hout handmatig ingevoerd, automatisch

langs de beitels gevoerd en uitgevoerd.

Afkorten

Met een enkele of dubbele afkorlzaag wordt het hout op lengte gezaagd. De in- en uitvoer van

hout is handmatig. Het afkorten gebeurt soms automatische geheel automatisch, soms mecha-

nisch. Eventueel kan een heel pakket planken tegelijk, volledig automatisch worden afgekort.

Met een 'trilmachine' kunnen de koppen van het pakket automatisch geluk worden gelegd, en

met een kettingzaag wordt het pakket op lengte gezaagd. De aan- en afvoer van het pakket

gebeurt in dit geval met een vorkhcftruck.

Zagen

Het hout wordt in de lengte gezaagd met een lint- of cirkelzaag. Voor plaatmaterialen wordt een

platenzaag gebruikt. Sonrs wordt het zagen geconrbineerd met profileren. De invoer gebeurt

automatisch vanaf een schaafrnachine of handnratig vanaf een vaste stapel, sonrs via een bok of
rol. Soms wordt een invoermagazijn gebruikt. De doorvoer langs de zaag/zagen gebeurt hand-

matig of automatisch. Het gezaagde hout wordt handmatig, vanaf een vaste uitvoertafel (eventu-

eel met rol) of vanaf een rollenbaan, op een vaste stapel (pallet of automatische transportbaan)

gelegd, weer ingevoerd in een volgende machine of direct via een automatische rollenbaan

doorgevoerd naar een volgende bewerking (nreestal een schaafmachine).

Platen zagen

Het zagen van platen gebeurt met een cirkelzaag, platenzaag of lintzaag. Profileren gebeurÍ met

een frees ofeen alleskunner. De invoeren uitvoervan de werkstukken gebeurt handmatig. Het aan-

en afooermateriaal ligt opgestapeld op vaste stapel (op een pallet of kar). Eventueel wordt ge-

bruik gemaakt van 'luchtkogeltjes' om het positioneren van het werkstuk te verlichten. Het

zagen gebeurt mechanisch of handmatig, door de plaat of de tafel langs de zaag te bewegen,

door de zaag langs de plaat te bewegen.
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Draaienlfrezen

Met een draaiburk worden kleine werkstukken geprofileerd. Het hout ligt opgestapeld op vaste

stapel (palet, kar) of soms op een heftafel of vorkheftnrck. Soms wordt gebruik gemaakt van

een stoel of stasteun. Er wordt relatief veel tijd besteed aan het instellen van de machine.

Bundelenlceilen

Grote palcketten hout worden met een handceilmachine geburdeld. Voor het bundelen van klei-

neÍe pakketten wordt wel een enkele of dubbele ceilautomaat gebruikt. Bij een enkele ceilauto-

maat wordt het pakket, na ceilen van één kanL handmatig omgedraaid.
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4. DISCUSSIE, CONCLUSIES EN AANBEVELINGEN

4.1 Discussie

Het hier beschreven onderzoek heeft geresulteerd in een overzicht van aangetÍoffen knelpunten

betreffende de lichamelijke belasting bij veel voorkomende houtbewerkingen en maatregelen ter

vermindering van de belasting. De resultaten zijn zowel per sector als voor alle sectoren teza-

men weergegeven. Bij het gebruik van de ovezichten van knelpunten en oplossingen per sector.

dient men zich te realiseren dat dezn slechts op 2 tot 5 bedrijven zijn gebaseerd. Daarom wordt

aanbevolen om ook de ovezichten voor alle sectoren tezaÍnen (in § 3.1 en in de samenvatting)

te raadplegen.

In het rapport zijn alleen die oplossingen vermeld die werden aangetroffen in de bezochte

bedrijven. Andere oplossingen zijn denkbaar, zoals het systematisch rouleren van taken. invoe-

ren van zittende taakuiwoering, en de ontwikkeling van montagemachines. Voor een uitgebreid

overzicht van mogelijke oplossingen voor tilsituaties wordt verwezen naar andere publikaties,

zoals DGA (l99lc).

De effectiviteit van de in dit rapport genoemde oplossingen is vermoedelijk sterk aÍhankelijk

van de situatie waarin de oplossingen worden toegepast en van het implementatieproces. Het

invoeren van een bepaalde maatregel kan bijvoorbeeld gepaard gaan met veranderingen van

andere factoren in welk geval de maatregel niet het gewenste effect heeft. Zo blijkt dat bij

gebruik van een hefinstallatie de frequentie van invoeren van hout vaak veel groter is dan bij

invoeren vanaf een pailet of kar (bijvooröeeld bij schaven). Dit is ongunstig voor de lichamelij-

ke belasting. Een ander voorbeeld is het zittend uitvoeren van taken op werkplekken die zijn

ontworpen voor een staande taakuitvoering. Daamaast zijn de genoemde oplossingen niet in alle

situaties toepasbaar. Het gebruik van een takel is bijvoorbeeld zeer geschikt voor het aanpassen

van de hoogte bij spuiten van kozijnen, maar niet van tafelbladen.

Om ondanks gebrek aan algemene kennis over de effecten van de oplossingen toch een indica-

tie te geven van prioriteiten is aangegeven welke maatregelen het meest structureel zijn.

Ook impliceert het bovenstaaÍde dat het kiezen en implementeÍen van de in dit rapport ge-

noemde oplossingen zeer zorgvuldig dient plaats te vinden
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4.2 Conclusies

Op grond van de bevindingen in de bestudeerde sectoren van de houtverwerkende bedrijven

(timmer-, meubel-, pallet- en emballage-, fineer- en houtwarenindustrie en houthandet) blijkt dat

de volgende knelpunten op het gebied van de lichamelijke belasting vaak of regelmatig yoorko-

men:

. lang staan (weinig afwisseling met lopen ery'of zitten) bij machinale bewerkingen en spui-

ten;

. frequent ery'of zwaar tillen bij het invoeren en uiwoeren van hout bij machinale bewerkin-

gen:

. zwaaÍ tillen bij het pakken of wegzetten van het werkstuk bij opsluiten, monteÍen en spri-

ten;

. bukken (en draaien van de romp) bij het pakken en wegleggen van hout, doordat het hout

vaak op een vaste hoo$e is opgesteld (bijvoorbeeld op een pallet, een kar of een rollen-

baan);

. langdurig aannemen van ongunstige wer*houdingen (gebogen rug ery'of hoofd, geheven

aÍÍnen, ongunstige polsstanden), met name bij het opsluiten en het monteÍen van werkstuk-

ken, het duwen van hout in en door een te lage machine en het instellen van machines;

. het tillen van gereedschap ery'of uitoefenen van kracht, met name bij monteren, spuiten en

opsluiten.

Regelmatig aangetroffen ,ruotregelcn om de lichamelijke belasting te verminderen, zijn:

. het koppelen van verschillende bewerkingen Íot een bewerkingsstraat (met automatische

transportbanden tussen de machines) of in één machine @ijvoorbeeld de 'alleskunner'),

waardoor het aantal in- en uitvoertaken en intem transpoí wordt gereduceerd:

. automatiseÍen van invoer ery'of uitvoer van hout bij machinale bewerkingen, door middel

van vacuiimheffers of automatische stapelaars:

. automatiseÍen van de bewerking, bijvoorbeeld door gebruik van montagemachirrcs of lak-

machines;

. gebruik van takels voor het verplaatsen van zwaÍe werksfukken;

. plaatsen van het in te voeren hout eÍy'of uit te voeren hout op heftafels, hefinstallaties of

pakketliften;

. gebruik van sta/zitsteunen;

. gebruik van hoogte verstelbare, draaibare eÍVof kantelbaÍe montagetafels.
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Uit de beoordeling van een aantal veel voorkomende tilsituaties met de NIOSH-methode blijkt

dat de in de praktijk voorkomende gewichten vaak de maximaal aanvaardbare gewichten over-

schrijden. Naast het gewicht van de last vormen de frequentie van tillen en de afstand van de

last tot het lichaam bij ttet oppakken en neerleggen (bijvoorbeeld door de opstelling van het

hout en van de machine) de belangrijkste factoÍen die aandacht behoeven volgens de NIOSH-

methode.

Aanbevelingen

De voortiggende inventarisatie is bedoeld om inzicht te geven in praktisch haalbare oplossingen

om de lichamelijke belasting te verminderen. De belangrijkste informatie uit het rapport zou

kunnen worden samengevat in een P-blad betreffende de lichamelijke belasting in de houtver-

werkende bedrijven voor gebruik door arbo-deskundigen en arbeidsinspecteurs. Dat past binnen

het kader van het P-blad fysieke belasting en vormt een concretisering van het P-blad tillen

voor de houtverwerkende bedrijven. Voor de bedrijven en branche-organisaties kunnen de

resultaten worden weergegeven in een handzaam en goed geillustreerd boekje, waarmee arbo-

deskundigen en aöeidsinspecteurs op een eenvoudige en snelle wijze knelpunten en oplossingen

kunnen opsporcn.

Daamaast wordt aanbevolen om aan de hand van een voorbeeldproject te illustreren op welke

wijze de geboden informatie over knelpunten en oplossingen in de houfverwerkende bedrijven

kan worden gebruikt om verbeteringen daadwerkelijk ingevoerd te kÍijgen in bedrijven, welke

problemen men daaröij kan verwachten en hoe men die kan oplossen. Dit voorbeeldproject zou

een uitstraling moeten hebben binnen de branche, zodat ook door andere bedrijven verbeterin-

gen worden ingevoerd. Een beschrijving van een dergelijk voorbeeldproject is opgenomen in

bijlage 3.
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BIJLAGE 1

Voorbeeld van een ingevuld observatieformulier
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Datum 01t09t92

Bedrij f (modem/gemiddeld/oud) Timmerbedrijf bv

Contactpersoon de heer Voorbeeld

Produkt(en) kozijnen

Genomen maatÍegelen ter vermin-
dering van de lichamelijke belas-
ting

- takels bij montagelspuiten
- verstelbare montagetafe ls

Voorgenomery'toekomstige maat-
regelen

aanschaf heftafels

Methodery'middelen intem trans-
poí

v orkheftruc ks, transportwa gens, take lsl rails

Nr. Houtbewerkingen Mannen Vrouwen Totaal

schaven 4 4

) zaSen 4 4

3 kopse bewerking (pennebank) 2 2

4 inkrozen I I
5 opsluiten 2 2

6 monteren 4 4

7 spuiten 4 4

8

9

10

11

t2

l3

l4

l5
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HOUTBEWERKING: schaven

Organisatie

Aantal medewerkers:

Tijdsduur per dag:

4 (2 invoer,2 uiwoer)

Max. tijdsduur achtereen:

Evt. cyclusduur:

Werktempo

8 uur per dag

.10 min.

0,/5 min.

hoog/gemiddeld/laag

Handelingen: invoer

l. bediening machine

2. invoeren hout vanaf pallet

3. evt. kantelen voor juiste invoerlcontole

4. uitvoer

5. uinoer vanaf uinoerband op pallet

6. 'slechte' planken uitselecteren en wegleggen

7. vol pakket ceilen

Werkplekinrichting

3.

StoeVstasteun amwezig nee

Voet-/beenruimte onvoldoende ja

Functie:

Machine/gereedschap: 4 -zijdige schaafmachine

Ouderdom machirr/gereedschap: ó

Handbedienine / pedaalbediening

Werkhoogte: . . .90 .. . . . cm; weffi§g instelbaar; wijze instelling

Helling: . .---. .o; wevnie! instelbaar; wijze instelling . . .

Aanvoermethode en -middelen: --

Doorvoer automatisch? jo

Uitvoermethode en -middelen: ---

Nog niet genoemde tftmsport- ery'of tilhulpmiddelen: geen

l. Functie:

Functie:
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Belasting

Handelingen

,nvoeren uitvoeren

Knelpunten tillen+bukken tillen+bukken

Tijdsduur 50% v.d. tijd idem

Zittery'staary'lopen/hur-

ken/knielefiraplopen

stcutn idem

Irpen (afstand?) aÍ en toe I0 m. idem

(Ituitieke) houding

Lang/frequent rugflexie

Torsie/lateroflexie

Lang/frequent armheffi ng

Extreme gewrichtsstanden

Lang/frequent hoofdfl exie

ja, frequent

minimaal

idem

Tillery'dragery'duweMrek-

kery'schuivery'(til)kantelen

. gewicht (kg)

. richting

. duur (sec.)

. frequentie (per min.)

. beginafstand

. eindafstand

. beginhoogte

. eindhoog[e

. l-Z-handig

. asymmetrie (t.o.v. sag.)

. afstand handen

. hanteeÈaarheid

tillenlschuiven

15 kg

f
- (507o)

6

60

40

40

90

2

t 20"

gering

normaal

tillenlschuiven

15 kg

J
- (s0%)

6

i0
50

90

fr
2

! 30"

gering

normaal

Anderc kenmerken
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BIJLAGE 2

Beoordeling van tillen met Ii|-ADYISEUR



50



51

DE TIL.ADVISEUR

Door het NIPG-TNO is de zogenaamde IiI-ADVISEUR ontwikkeld. Dit is een computerpÍo-

gÍalnma waarmee tilsituaties kunnen worden beoordeeld en aanbevelingen kunnen worden ge-

daan voor verbeteringen (Vink et al., 1992). Dit computerprogramma is gebaseerd op de (nieu-

we) NIOSH-methode, die werd ontwikkeld door het National lnstitute for Occupational Safety

and Health in de USA (NIOSH). De NIOSH-methode geeft richtlijnen voor het rillen van las-

ten, op grond van indicaties vanuit biomechanisch, epidemiologisch, psychofysisch en inspan-

nings$siologisch onderzoek. De methode wordt veel gebruikt door diverse deskundigen in de

wereld.

Voonvaarden voor toepassing van de NIOSH-methode zijn dat er met 2 handen wordt getild, de

last niet breder is dan 75 cm, de tilbeweging vloeiend is, er geen ruimtelijke beperkingen zijn,

het tempo vrij gekozen wordt, het vloercontact goed is en de omgevingsfactoren gunstig zijn.

De NIOSH-methode geeft een aanbeveling voor het maximaal aanvaardbare gewicht (Recom-

mended Weight Limit, RWL) dat in een bepaalde situatie mag worden getild. De RWL wordt,

zowel aan het begin als aan het eind van een tilbeweging, bepaald met de volgende formule:

RrilL = 23 x Hf x Vf x Df x Af x Ff x Cf (kg)

In de optimale tilsituatie, wanneer alle factoren I zijn, mag maximaal 23 kg door I persoon

getild worden. De onderstaande zes factoÍen bepalen welk gewicht acceptabel is.

l. De horizontale factor (Hfl

Deze wordt bepaald door de horizontale afstand van de handen tot het middelpunt van de en-

kels (H) bij het begin en aan het eind van de tilhandeling. Deze afstand wordt ingevuld in de

formule Hf = 25N (H in cm). warmeer H minder dan 25 cm is, geldt de formule niet en is de

factor gelijk aan l. Indien H meer dan25 cm is, wordt Hf kleiner dan l, zoals uit de formule

blijkt. H = 50 cm leidt bijvoorbeeld tot Hf = 0.5.

2. De verticale factor (Vfl

Deze factor wordt bepaald op grond van de verticale afstand van de handen tot de yloer (V) brj

het begin en aan het eind van de tilhandeling. Deze afstand moet in de formule worden inge-

vuld: Vf = 1 - 0.003 x abs(V-75) (V in crn). 'abs' wil ?Éggen dat de uitkomst van (V-75) posi-

tief moet worden gemaakt als V kleiner is dan 75. V = 45 cm leidt bijvoorbeeld tot Vf = 0.91.
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3. De verplaatsingsfactor (W; D ofgeleid van'distance')

Deze wordt bepaald op grond van de afstand waaÍover de last in veíicale richting wordt ver-

plaatst (D), waaöij Df = 0.82 + 4.51D (D in crn). Wanneer de last minder dan 25 cm verplaatst

wordt, dan geldt de formule niet en wordt deze factor l. D = 45 cm leidt bijvoorbeeld tot Df =

o.92.

4. De asyrwnetriefactor (AÍ)

Deze factor wordt bepaald door de hoek van last en handen ten opzichte van het sagittale vlak

(ten opzichte van 'recht vmruit tillen') bij het begin en aan het eind van de tilhandeling. Af = I

- 0.0032 A (A in graden). Bij een last die links van lichaam getild wordt, geldt A = fl)" en leidt

tot Af = 0.71.

5. De frequenrtefactor (Ffl

Deze wordt bepaald op grond van de gemiddelde tilfrequentie (aantal malen tillen per minuut)

tijdens de te beoordelen periode. De factor kan worden bepaald met tabel 82.1 en gegevens

over de duur van het tillen en over de hoogte (V) van de last bekend zijn. Wanneer men minder

dan een uur achtereen tilt en minimael l2llo van de getilde tijd rust, gelden de laatste twee

kolommen in tabel 82. l. Indien men langer tilt, of minder rustt{d heeft en minder dan twee uur

tilt en daama rust gedurende minimaal 30% vm de tiltijd, gelden kolom 3 en 4. Bij langer tillen

(ím 8 uur) gelden de eerste twee kolommen.

Hoogte: wanneer de verticale afstand van de handen tot de vloer tijdens tillen minder is dan 75

cm, gelden kolommen l, 3 en 5. Bij grotere hooglen gelden kolommen 2,4 en 6.
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T*elB2.1 Tabel om de írquentie haa (Fl) te bepalen

ftquentie

tilhandelingeÍVminuul

duur van de ÍlaódJ

<8 uuÍ <'l uuÍ

56
V<75 \1275

3tl
v<75 V>7S

12
V<75 \f275

0.2

0.5

1

2

3
1
5

6
7
8

I
10

11

12

13

14
't5

>15

t.m í.m
0.97 0.97

0.91 0.91

0.91 0.91

0.88 0.88

0.8t1 0.8t1

0.80 0.o
0.75 0.75

0.70 0.70

0.60 0.o
0.52 0.52

0.45 0.45

0.41 0.41

0.37 0.37

0.@ 0.34

0.m 0.31

0.m 0.8
0.o 0.m

0.95 0.95

0.92 0.92

0.88 0.88

0.84 0.8,í

0.79 0.79

0.72 0.72

0.60 0.60

0.50 0.í)
0.12 0.12

0.35 0.&5

0.o 0.s
0.26 0.26

0.00 0.23

0.00 0.21

0.00 0.m
0.m 0.m
0.m 0.m
0.6 0.o

0.85 0.85

0.81 0.81

0.75 0.75

0.65 0.6§

0.55 0.55

0.15 0.115

0.35 0.x5

0.n 0.n
0.2. 0.2,
0.Í8 0.r8
0.m 0,15

0.m 0.13

0.m 0.0
0.m 0.00

0.m 0.m
0.m 0.m
0.m 0.m
0.m 0.m

[Waarden ran V zi]n in csntimel€ís.l

6. De contactfactor (Cl)

Er is sprake van 'goed contact' indien er handvatten zijn of het ontwerp goed vastgehouden

mogel|k maakt. Er is sprake van slecht contact indien het niet mogelijk is de vingers 90" te

buigen of handvatten ontbreken en er scherpe randen zijn. In tabel 82.2 is te viÍden welke

waaÍde voor het contact moet worden toegekend. Ook hier geldt weer dat de factor aftankelijk

is van de hoogÍe van de handen.

T*el82.2 Tabel om de coitdíac!í (CÍ) te kunnen b€palen

V<75 cm \è75 cm

í.@
1.m
0.s

1.m
0.95

0.90

Soed
g€wooír

slscht

KEUZE VAN TILSITUATIES EN GEBRUIKTE GEGEVENS

Voor het gebruik vaÍl de NIOSH-methode gelden een aantal voorwaarden, namelijk dat het gaat

om tweehandig tillen, met de handen niet verder uit elkaar dan 75 cm, zonder abrupte bewegin-

gen, met goed vloercontact, goede verlichting en een goed klimaat, voldoende bewegingsvrij-
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heid, een vrij gekozen werktempo en geen andere zware weÍttaken (tenzij er voldoende gele-

genheid is tot herstel).

Een aantal veel voorkomende tilsituaties is geselecteerd die (meestal) aan dezn eisen voldoen.

Het betÍeft de volgende taken:

l. invoeren van hout in de schaafmachine of akofizaag vanaf een pallet of kaÍ;

2. invoeren van hout in de schaafmachine of aftortzaag vanaf een hefinstallatie;

3. soÍteren van hout (doorstapelen);

4. invoeren en uitvoeren van platen in de schuurmachine;

5. pakken en wegleggen van platen of deuren bij het verfspuiten;

6. pakken en op fineer leggen van gelijmde platen bij het lijmery'persen;

7. wegzetten van in een opsluitbank gelijmd produkt.

In tabel 82.3 wordt aangegeven welke gegevens zijn gebruikt bij de analyse van de verschil-

lende tilsituaties. De resultaten van de beoordeling staan in § 3.1.2.

T*elB2.3 De gegerers die *eídeír gebruikt Uj de anatyse van & veísóillsnde ibituali€s. De gegevens zijn gebaseerd op reÍschilhÍde sitrl+
lic (h€l aanEl vaíi€eíl van 2 bl8) van dezelíde barerkiq. Het conbd ms ov€íal 'greít'. Ej alle bemrkingen b de tilduuÍ mindeí
dan I uuÍ, en de Ílstiij koíteÍ dan de weÍktiid

schutgntnvoeí

schaven

mvo8r

schawít
íineÍen Bh/oeí

Aduibo

Sewidrt (kS)

beginsíshnd (cm)

eindehhÍrd (cÍn)

beginhoogb (cm)

eindtroogt (cm)

wíphabiÍrg (cm)

íÍequentie (/ininuut)

asymmerie (graden)
. begin
. oind

7.5

50

s
50

100

50

6

7.5

35

/o

110

1m

10

10

7.5

35

§
50

50

10

10

12.5

40

lo

50

s
iO

6

12.5

/m

/l0

g)

c)

s
0.5

7.5 17.5

'l{)lo
És
Itto S

100 80

40n
4 0.1

30n30
Ípns

0
0

0s
00

0
0
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BIJLAGE 3

Beschrijving yan een voorbeeldproject
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INLEIDING

Om inzicht te krijgen in mogelijke knelpunten bij het invoercn van verbeteringen ter verminde-

ring van de lichamelijke belasting in de houtverwerkende bedrijven is het aan te bevelen om

een voorbeeldproject uit te voeren. Een voorbeeldproject heeft tevens de functie om andere

bedrijven van een vooóeeld te dierpn. Voor dit prcject moet een bedrijf worden gekozen waar-

bU de te karakteriseren lichameïjke belasting Íepresentatief is voor (een deel van) de houtver-

wer*ende industrie. Samen met de betrokkenen (management, werknemers) wordt een traject

doorlopen om bij dit bedrijf de risicogroepen, de wijze van belasting en de aard van de te ont-

wikkelen maatregelen vast te stellen. Vewolgens wordt nagegaan wat haalbare verbeteringen

zun.

Een voorbeeldproject wordt stapsgewijs uitgevoerd. Hieronder staan de verschillerde stappen

uitgewerkt

STAP 1: ORGANISATORISCHE VOORBEREIDINGEN VAN HET PRO-

JECT

Criteria voor de keuze van het bedÍijf worden vastgesteld. De selectie vindt plaats in samenwer-

king met branchedeskundigen en organisaties. De werknemers van het bedÍijf worden over het

plan gei'nformeerd. Voorts wordt een projectteam binnen het bedrijf geformeerd, dat onder

verantwoordelijkneid van het topmanagement functioneert en per stap beslissingen neemt. Het

projectteam wordt geadviseerd door deskundigen. Er wordt een begeleidingscommissie gefor-

meerd waarin bijvooóeeld vertegenwoordigd zijn: de branche-organisatie, de BGD en DGA.

STAP 2: INVENTARISATIE

De tilsituaties en aröeidssituaties waarin statische arbeid voortomt worden geihventariseerd. Via

een vragenlijst worden belangrijke lmelpunten in deze situaties opgespoord. VooÍts wordt nage-

gaan of de meest voorkomende tilsituaties aan de NIOSH-norm voldoen en in welke situaties de

statische belasting hoog is. De knelpunten met betÍekking tot lichamelijke belasting worden in

het bedrijf voorgelegd aan betrokken werlmemers.
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STAP 3: SELECTIE VAN MAATREGELEN

Op gmnd van resultaten uit de vorige stap wordt een lijst met mogeluke oplossingen opgesteld.

In gesprekken met mensen, die de beroepen en de arbeidssituatie goed kennen, alsmede met

leidinggevenden en andere betrokkenen, worden voor- en nadelen van diverse mogelijkheden

geformuleerd en worden oplossingen eventueel verder uitgewerkt. Een checklist met oplossin-

gen wordt opgesteld en besproken met betrokken werknemers. Daama worden voorstellen voor

verbeteringen geformuleerd en kiest het projectteam hieruit.

STAP 4A: IMPLEMENTATIE VAN DE MAATREGELEN: VOORBEREI.

DING

Voordat de maatregelen ter vermindering van de lichamelijke belasting ingevoerd kunnen wor-

den, zijn er gegevens nodig over de mogelijkheden voor verbeteringen in een specifieke situatie,

zodat een plan van aanpak gemaakt kan worden. Het gaat hier ondermeer om de technische

voorbereiding, voorlichtingsstrategieën, informatie en communicatie over de wijze van aanpak,

etc.

STAP 48: IMPLEMENTATIE VAN DE MAATREGELEN: UITVOERING

In deze stap worden de verbeteringen daadwerkelijk ingevoerd in het bedrijf. Het is belangrijk

dat in deze stap het budget afgestemd is op de te verrichten werkzaamheden, zodat de tijd in

deze stap daadwerkelijk aan invoering besteed kan worden.

STAP 5: EVALUATIE

Het is belangrijk na te gaan of de bedoelde veröeteringen daadwerkelijk gerealiseerd zijn. Tn-

wel het verloop van de verschillende stappen als de opbrengsten ervan dienen geëvalueerd te

worden. Enerzijds wordt nagegaan of de gevolgde aanpak bijsturing behoeft in andere situaties

en andezijds wordt bepaald in hoevene de verbetering is doorgevoerd.
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RANDVOORWAARDEN

Om tot een succesvol eindresultaat te komen (nameldk: een verbeterde situatie), is een actieve

betrokkenheid van het bedrijt waarbij het project loopt, essentieel en een arbeidsomstandig-

heden-budget onmisbaar. Dit is mede van belang vanwege de voorbeeldfunctie. De kans op

uitstraling de gehele bedrijfstak is immers alleen bij succes aanwezig.

De "actieve betrokkenheid" van het bedÍijf dient vooral tot uitdrukking te komen in het feit dat

de leiding/het management van het betreffende bedrijf bereid is om actief leiding te geven aan

het pnoject. VooÍs is het van belang dat ook een eventuele medezeggenschapscommissie van

het bedÍijf en de betrokken bedrijfsgezondheidsdienst het project ondersteunt. Dit laatste is

nodig om de continuiteit te waarborgen nadat het project is afgerond.





PUBLIKATIES ARBEIDSINSPECTIE

De volgende publikaties van de Arbeidsinspecie ziin
eveneens verkrilgbaar.

CODE

P48 Hourcirkelaagmachines;
Constructie, veilig gebruik

ViiÍdcdruk 1989 f 14,-
P 164-1 Houtfreesmachinesi Tafelfrees-

machines
E rr.druk let6 f 11,-

P 164-2 Houtfreesmachines; Bovenfrees-
machines

E Ísrcdruk 1987 f ll,-
P 164-3 HoutÍreesmachines; Meerziidige

schaaÍmachines
E ís(cdruk 1990 f 11,-

P 164-4 Houtfreesmachines; Pennebanken/
"Al[eskunners"

Ecrsr.druk 1990 f 11,-
P 164-5 HoutÍreesmachines; kopieerÍrees-

machines
&rsrcdÍuk I99l ISBN 9053071547 Í 12,-

P 164-6 Houtfreesmachines, gatenfrees-,
gatenboor-, gatensteekmachines

Ecrsrcdrul l99l f 11,-
P 168 §Terken met houtbewerkingsmachi-

nes; §Tetteliike bepalingen
EcÍsrcdÍul t9t7 f 10,-

CP 28 Snijgereedschappen voor gebruik
op houtbewerkingsmachines

E rsrcdruk l99l ISBN 90J1071954 f 19,-
V 20-4 Machinale houtbewerking

EcÍst. druk l99l ISBN 9053072195 Í 24,-
V 25 Herkennen en voorkomen van

fysieke belasting tijdens de arbeid
EcrsrcdÍul l99l ISBN 905107239x f 22,-

CV 23 Fysieke belasting in de bouw
Ecrstc druk l99l f 2r,-

S 57-7 Lawaai op de arbeidsplaats; Inventa-
risatie van de geluidoorzaken en
geluidverminderende maatregelen
bij machinale houtbewerking

Àususrus 1990 ISBN 9053070990 / 31,50
S 103-1 Verkenning houtverwerkende

bedrilfstakken
Mci l99l lsBN 905307t520 f 20,-

S 103-2 Strategie houwerwerkende bedriiís-
takken

Md l99l lsBN 905107153e Í 15,-
S 122-3 Lichamelijke belasting en arbeid;

Vragenli jst bewegingsapparaat
Juli leel ISBN 90J3071814 Í 34,-

Signaalintekening en cluster
Chiemie met 25%-korting
U wilt goed gedocumenteerd zijn op uw vakgebied?
Wanneer u zich abonneert op één oÍ meerdere onder-
staande signaalintekeningen ontvangt u automatisch alle
nieuwe publikaties van de Arbeidsinspectie op uw vak-
gebied met een korting van 25Yo op de normale ver-
kooppriis. U kunt tevens complete clusters bestellen met
alle publikaties op uw vakgebied. Vermelde prilzen zijn
indicaties.

Alle publikaties van de Arbeidsinspectie tezamen
bestelcode DGACOMPLEET, ca. f 72.000,-
bestelcode signaalinrekening BGSICPL

Complete set publikatiebladen
bestelcode DGAPBLAD, ca. / 1500,-
bestelcode signaalintekening BGSIPBLAD

Bouwbedrijf
bestelcode DGABOLIW, ca. / 625,-
bestelcode signaalintekening BGSIBOTIW

Havenbedriif
bestelcode DGAHAVEN, ca. / 620,-
bestelcode signaalintekening BGSIHAVEN

Land-, tuin- en bosbouw
bestelcode DGALAND, ca. / 630,-
bestelcode signaalintekening BGSILAND

Houtbewerking
bestelcode DGAHOUT, ca. / 610,-
bestelcode signaalintekening BGSIHOUT

Metaalniiverheid
bestelcode DGAMETAAL, ca. f 650,-
bestelcode signaalintekening BGSIMETAAL

Garagebedrilf
bestelcode DGAGARAGE, ca. Í 350,-
bestelcode signaalinrekening BGSIGÀRAGE

Chemie (gevaarliike stoffen)
bestelcode DGACHEMIE, CA. f 4225,-
bestelcode signaalintekening BGSICHEMIE

Elektrotechniek
bestelcode DGAELEKTRO, ca. / 150,-
bestelcode signaalintekening BGSIELEKTRO

Hiis- en hefwerktufuen
bestelcode DGAHIJS, ca. / 168,-
bestelcode signaalintekening BGSIHIJS

N ieuwsbrief
Actuele inÍormatie over nieuw verschenen publikaties
van de Arbeidsinspectie.
Verschijnt periodiek. Bestelcode BGNIíSDGA, prils van
een jaarabonnement Í 79,- (incl. BTW en verzendkos-
ten ).

Nieuwe uitgaven
U kunt zich gratis abonneren op de nieuw te verschijnen
catalogus om op de hoogte te blijven van nieuwe uitga-
ven van de Àrbeidsinspectie.
Bestelcode BGTSCATDGA



Adressen Sedistrict
Zoetermeer

Informatie over de activiteiten van de Arbeidsinspectie Postbus 3013,2700 KN
is te verkriigen bij onderstaande adressen' Bredewater 18,2715 CA

TeleÍoon (079) 710101

A?beidsinspectie TeleÍaxl079l Sll773

1e district 6e district
Maastricht Amsterdam

Postbus 300,6200 AH Leeuwendalersweg 21,1055 JE

Sint Pieterskade 26,6212 AD TeleÍoon (020) 5812612

TeleÍoon (O43l2li25l Telefax (020) 864703

Telefax (043) 213052 
7e district

2e district Groningen

Breda Postbus 30016' 9700 RM
Postbus 90109,4800 RA Engelse Ka-mp 4227??^AX

Vismarktsraat 28,4811 WE Telefoon (050) 225880

TeleÍoon 10761223400 TeleÍax10501267202
TeleÍex(0761229470 

8e district
3e district Deventer

Rotterdam Postbus 5011,7400 GC

Stadionweg43c,3077 AS Smedenstraat284,74ll RD

Postbus 95"80, 3bO7 AN Telefoon 105700't 14745

Telefoon (010) 4798300 Telefax (05700) 17208

TeleÍax (010) 4797093

4e district
Nieuwegein
Postbus 7001, 3430 JA
Florilnburg 41, 3437 SR
Telefoon (03402) 94511
TeleÍax (03402) 40905

Bestel/faxbiliet Publikaties ArbeidsinsPectie

Graag ontvang ik rechtstreekVvia boek

de hieronder vermelde uitgaven

AANTAL CODE

t.e.v.

oostcode

olaats

Handtekening

Sruur een kopie van dit bestelbiliet naar: Sdu Servicecentrum Uitgeveriien, afd. Verkoop Publikaties

Arbeidsinspectie (K2301), postbus 20014' 2500 EA Den Haag

Rechtstreeks bestellen kan ook: telefoon lOTOl 378 98 84, fax (070l. 378 97 83

Genoemde prijzcn ziin incl. BTV, excl. verzendkosten. Priiswilzigingen voorbehouden

Arbeidsinsp-estie
Kijk op gezond en Veilig werk

Sdu Uittcvcrli Plantiinttr..t


