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VOORWOORD

Dit rapport bevat het versrag van een zestar case-studies naarrkort cyclische arbeídr in de context van productie-techniek en
-organisatie. Deze bedrijfsstudies vormden een belangrijk onder-
deel van het onderzoek rMonotone Àrbeid Nu'en straks. Kort cy-
clisch werk in industrie en dienstverlening. Herkenning, beinvloe-
ding en ontwikkelingen'. rn de publicatie van het DÍrectoraat Ge-
neraaL van de Arbeid (DGA) van het r{inisterie van sociare Zaken en
werkgelegenheid naar aanleiding van dat onderzoek zijn de (6) be-
drijfsrapporten niet opgenomen; wel wordt er verarezen naar het
onderhavige rapport.
Het onderzoek is uitgevoerd in opdracht van het DGA door het Ne-
derrands rnstituut voor praeventieve Gezondheidszorg TNo en het
studiecentrum voor Technologie en Beleid TNo onder coördinatie van
het Bureau Humanisering van Arbeid TNO.

Graag willen wij hier de bedrijven en hun werknemers danken die
aan dit onderzoek hebben meegewerkt.

A1fred À.F. Brouwers
projectleider.
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1. INLEIDING

1.1 Case-studies in het onderzoek ,Monotone Arbeid Nu en

Straks'

In december 1981 verscheen in de uitgavenreeks van het Ministerie
van sociale Zaken en werkgeregenheid de studie 'Lopende band-,
kort cyclische-, machinegebonden arbeid, rapport fase I.
Het rapport van het onderzoek van fase rr: rMonotone Arbeid Nu en

straksr kan worden gezien als hulpmiddel voor de beleidsontwikke-
ling van het Directoraat Generaar van de Arbeid (DGA) van het Èii-
nisterie van sociare Zaken en werkgeregenheid met betrekking tot
de uitvoering van de voor deze typen werk relevante bepaling in de

Arbe i dsomstandi ghe denwet

Bedoerd is hier artikel 3, onderdeel h van deze wet. De essentie
daarvan is dat de werkgever, wat hier wordt aangeduid met het
kernbegrip rkort cyclische arbeid (KCA), zo veel als dat redelij-
kerrijs gevergd kan worden dient te vermijden en als dat niet kan,
dient te zorgen voor regerrnatige afwissering met andersoortig werk
of pauzes.

Het belangrijkste doer van het onderzoek van fase rr was de ont-
wikkeling van een tweetal instnrmenten. Die instnrmenten hebben

betrekking op de herkenning en op de beinvloeding van KcA. ook is
gezocht naar gegevens over de mogerijke ontwikkeringen van KcA

(trend). Tenslotte is aandacht besteed aan de vraag met werke be-
lastingen de uitvoering van kort cyclisch werk gepaard kan gaan.

rn het onderzoek van fase rr is gebnrik gemaakt van case-studies.
rn een zestal bedrijven is in de praktijk nader onderzoek verricht
naar de trends en is - vooral - gezocht naar kenmerken en bein-
vloedingsmogerijkheden van KcA. ook is aandacht besteed aan het al
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dan niet aanwezig zijn van diverse belastende factoren.

In de bedrijfssituatie vormt de -kort cyclische- arbeid geen op

àLch'zeLf staand geheel. De karakteristieken van KCA en de veran-

derbaarheid daarvan zijn mede afhankelijk van welke producten er

met welke technische middelen worden gemaakt en, hoe het bedrijf
aIs geheel en de arbeid in het bijzonder is georganiseerd. KCA is
in de zes bedrijven bestudeerd in samenhang met aspecten van de

(productie)techniek en de (arbeids)organisatie.

Het onderzoeksmodel voor de case-studies kan schematisch als volgt
worden weergegeven.

Schema 1. onderzoeksmodel case-studies.

Hier wordt aandacht besteed aan kenmerken van het bedrijf of

concernonderdeet voor wat betreft de product-marktsituatie, de

historie en een aantal algemene karakteristieken.
Hier wordt de stand van de technische middelen in kaart 9e-

bracht die voor de productie of dienstverlening wordt gebntikt.

Hier gaat het vooral om vraagstukken van het beleid ten aanzien

van arbeid, techniek en organisatie. In de case-studies zijn

2.

3.

GecouÈineerde
Belastingen

Atbeidsinhoud
en Àrbeidsom-
standigheden

Bedrij fs-
tlpering
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aspecten van arbeidsvoor:vraarden en -verhoudingen meer in detail
bestudeerd en is bijvoorbeerd gekeken naar de wijze waarop de
te verrichten arbeid in een afdeling over de werknemers is ver_
deeId.

4. Hier gaat de aandacht uit naar het kort cyclisch werk, de ken-
merken daarvan en de omstandigheden waaronder het werk wordt
verricht (uitgaande van kenmerken van het werk en werkomstan_
digheden is in het rapport rMonotone Arbeid Nu en straks, aan-
dacht besteed aan het vraagstuk van de gecombineerde berastin-
gen) .

van de zes case-studies werden er vier uitgevoerd in industriëre
productiebedrijven en twee in de dienstensector. De keuze van deze
bedrijven kon zo worden gemaakt dat er onderling verschillen r^raren
wat betreft de stand van de productietechniek, vormen van kort
cyclisch werk en de bedrijfsgrootte.
De zes case-studies hebben tot doel gehad:
. vanuit deze praktijksituaties de tlperingsmogelijkheden en de

kenmerken van KCA, nader aan te geveni
. vanuit diezelfde praktijk de beinvloedingsmogerijkheden nader

in kaart te brengen. centraal daarbij staan de beinvloedingsmo-
gelijkheden op het niveau van werkplek en afdeling(en);

. vanuit de bedrijfssituaties de trends ars gevorg van toepassing
van nieuwe technologieën met betrekking tot KCÀ dan we1 de con-
tinuering van 'ouder situaties, nader vast te sterlen;

. vanuit de praktijk een aantal indicaties te geven over het
vóórkomen van gecombineerde belastingen.

L.2 Opbouw voor dit rapport

van de navolgende (zes) hoofdstukken bevat
het, in het betrokken bedrijf, uitgevoerde

Elk

van
een bedrijfsrapport
onderzoek naar KCÀ.
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AchÈereenvolgens betreft het :

2. fabriek voor meeneemmeubelen;

3. fabriek voor energiemeters;

4. tegelfabriek, fabriek voor huishoudelijke producten;

5. fabriek voor snoepwarent

6. distributiecentrum warenhuisonderneming I;
7 . distributiecentrum warenhuisonderneming II.
EIk bedrijfsrapport volgt de in het onderzoeksmodel van de case-

studies aangegeven indeling:
. bedrijfstypering;
. productieorganisatie;

. arbeidsorganisatie (en KCA);

. KcA (arbeidsinhoud) en \derkomstandigheden.

Ter afronding wordt in e1k raPPort ingegaan op bedrijfsspecifieke

aspecten van de herkenning, de beinvloeding en de toekomst van

KCA. Ook zijn in etk raPport enkele bedrijfsspecifieke bijlagen

opgenomen. Een bijlage met betrekking tot een beoordeling van de

arbeidsomstandigheden \das in aIle bedrijfsrapporten oPgenomen.

Deze wordt in dit rapport éénmaal (A1gemene Bijlage, Pa9. 295)

lrreergegeven.

N.B. DE PAGINANU!4MERS BOVENAÀN DE BLADZIJDEN BETREFFEN EEN DOORLO-

PENDE NUMMERING VOOR DIT RÀPPORT. DE PAGINANUMI'{ERS IN DE HOOED'

STUKKEN 2 TOT EN MET 7 ONDERÀÀN DE BLÀDZIJDEN BETREFFEN DE NUMME-

RING IN ELK MZONDERLIJK BEDRIJFSRAPPORT.
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1. BEDRrJFSTYPERlNG

Het bedrijf vormt de voortzetting van een bedrijf dat in 1969 werd
opgericht door de huidige directeuren-eigenaar. van een eerder
krein ambachtetijk bedrijf met 7 werknemers groeide het naar ongre-
veer 75 thans. Daarbij werd ook van l0catie veranderd, van een
noodkerk naar een fabriekscomplex van ruim 12.500 m2.

Het produktiepakket onderging een belangrijke verandering. vanouds
werden kasten gemaakt voor nieuwbouwwoningen (circa 30 per dag
eind'60 naar 100 à 150 in de periode ,1-0-74). Het bedrijf ken_
merkte zich vroeger door een geringe produkt- en een beperkte af-
zetmarkt-variatie. Mede ars gevolg van vermi.ndering van het nieuw-
bouwvolume werd het productenprogramna aangepast. Het assortiment
werd verbreed naar meeneenmeuberen: boekenvakken, aanbouwwanden,
bureaus, hifi-meubelen ë.d., in totaal zo'n 300 artikelen. ook is
in de loop van de 70-er jaren naar marktverbreding gezocht. van de
omzet wordt nu circa 40* geèxporteerd naar diverse !,lesteuropese
landen (gedeerterijk ook naar het Midden en het verre oosten). rn
1978 werd het huidig'e bedrijfscomplex betrokken. Het personeersbe-
stand is dan 30 à 40 man. voor de verdere expansie van het bedrijf
wat betreft productie, producten, markt en personeel ontstaat de
noodzaak van een verbeterde bedrijfsvoering en taakafbakening:
" Management

Het strategisch en operationeel management werden geschei-
den (respectievelijk directie en bedrijfsleider). ook bin-
nen de directie zijn taken afgebakend: algemene reiding en
verkoop. Recent is binnen het verkoopmanagement nog een
verdeling gemaakt naar algemene verkoop- en exportmanager.

o Technische Dienst
Met de introductie van diverse - nieuwe - machines kwam er
een Technische Dienst. Deze houdt zich niet alleen bezig
met reparaties; vanaf '83-'84 is gestart met een preven-
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ti.ef onderhoudsprogralnma.

bewerkingen in de fabriek worden gesplitst in:
Productie

de diverse bewerkingen van de meubelpakketonderdelen G|-e

verder hoofdstuk 2);

Inpakken

het inpakken,/samenstellen van de meubelpakketten (zie ver-

der hoofdstuk 2).

Magazijn

Ontstaan in de loop van de tiid (van een gehuurde vorkhef-

truck naar gekochte vorkheftrucks) en later gesplitst in

magazijn aanvoergoederen en magazijn gereed product.

Administratie en planning

Ook hier een grote overgang in de loop der jaren: van de

spreekwoordelijke achterkant van sigarendoosjes naar PC's

en computer. De activiteiten met betrekking tot inkoop en

productieplanning zijn hier afgesplitst van overige com-

merciële, financieel-economische en administratieve acti-
viteiten.

Qua machinerie en apparatuur werd het bedrijf gemoderniseerd, met

name vanaf begin 80-er jaren, via aanschaf van electronische data-

verv.rerkende apparatuur op het kantoor (o.a. de boekhoudmachine

werd vervangen) en 2 CNC-machines en moderne stapelautomaten in de

fabriek. Expansie en professionalisering van activiteiten worden

vanaf 1981 verder gestructureerd in een planning op middellange en

lange termijn. Mede hiertoe werd een organisatie-adviseur inge-

schakeld, specifiek branchemateriaal verzameld; een en ander mondt

dan uit in een periodieke doorlichting van de eigen marktsituatie

en interne organisatie: "$rat zijn kansen en bedreiging€ht', "wat

zijn sterke en zwakke punten inlvan het bedrijf".
In de meerjarenplanning wordt gerekend met een jaarl-ijkse omzet-

2
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stijginq van 10t; ook wordt een uitbreiding voorzien van de export
en van personeel (eveneens t 1Ot). Geprojecteerd vanaf 19g3, toen
het eerste vierjarenpran werd opgezet, wordt gestreefd naar ,,een

verdubbering van de omzet in 1990". Andere toekomstprojecti_es zijn
invoering van GAD-CAI,I systemen (procesinnovatie), het ontwikkelen
van nieuwe producten (productinnovatie) en het zoeken van nieuwe
afzetmogetijkheden. Het bedrijf heeft gebruik gemaakt van diverse
subsidieregeringen van de overheid ter (partiële) financiering van
diverse projecten. opgemerkt moet worden dat diverse investeringen
naast rendementsverhoging ook expriciet gericht eraren op verbete-
ring van de arbeidsomstandigheden (tegengaan zaag-stofoverlast,
terugdringing van rawaai en vermindering til- en bukwerk).
Als totaarbeeld kan gezegd worden dat de activiteiten van het ma-
nagement gericht zijn op handhaving en verbetering van de econo-
mische positie van het bedrijf door verbetering van de kwariteit
van producten en productie. De verbetering van de kwaliteit van de
organisatie èn de arbeid vormt daarvoor een berangrijke basis.
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2.

2.L

PRODUCTIE ORGANISATTE

Productie-onderdelen

Zoals hiervoor aI aangegeven heeft het bedrij f zíctr gespeciali-

seerd in de productie van een uitgebreid assortiment meeneemmeube-

len. De gang van zaken wat betreft de productie van deze meubel-

pakketten is a1s volgt te omschrijven: de in de fabriek aangevoer-

de spaanderplaten (1, voorraadmagazijn) \íorden allereerst één- of

tweezijdig van een PVC-folie voorzien (2, Iijrnmachine). Vanuit een

tussenopslag (3) vrorden die panelen op afmetingen gebracht die ze

geschikt maken voor verdere ver:^terking (4, oPdeelzaag). Vanuit een

tweede buffer (5) worden panelen toegevoerd aan één van tv'ee nage-

noeg identieke bewerkingsstraten (6 en 7, groot machinale). Hier

krijgen de platen hun definitieve maat, kunnen langszijden en kop-

se kanten voorzien worden van folie en kunnen gaten worden geboord

voor de latere zelf-montage (schroeven en pennen). In essentie is

nu een groter deel van het samen te stellen meubelpakket gereed'

De ver:r,raardiging van bepaalde onderdelen en een enkele specifieke

bewerking vindt nog elders plaats. Ladenfronten, plinten e.d. wor-

den in de zogeheten klein machinale gemaakt (8), het boren van

gaten in de langszijden van panelen gebeurt bij de scharnierboor-

machine (9).

AIIe samenstellende onderdelen van een pakket komen dan bij elkaar

in de opslag voor de eindverpakking (10). Hier worden, in twee

verpakkingsunits, de onderdelen van een pakket in een doos gepakt,

inclusief fournituren en montaqe-handleiding (11 en L2) '

van hier af worden de pakketten opgeslagen in een magazijnruimte

(13). Tot slot worden pakketten weer opgehaald en gereed gezet

voor verzending (per vrachtauto/container, verschillende aantallen

van verschillende eindproducten) .
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Flguur 2.1. Schematlsche seergave productle**

* Locatles voor werker-werkplek onderzoek, zle ook par.
** Zle btJlage I voor een lay-out van de productlehal.

1 voorraadnagaziJn

2* IlJmmachlne

8* kleln nachlnale

6* groot urachlnale/ 7 groot nachlnale

10 opslag voor elndverpakklng

11* verpakklng 12* verpakklng

13* magazlJn en verzendlng



Niveaus van mechaniser /automatiser

cyclische arbeid

14

2.2

Voor dit onderzoek is een onderscheid gemaakt tussen verschillende

niveaus van mechanisering/automatisering van bewerkings- en trans-

portprocessen. Het gaat om een kwalitatief onderscheid tussen de

volgende niveaus:

H: handmatige arbeid (niet gemechaniseerd, niet geautomati-

seerd, we1 bij transport gebruik van rollenbanen, wagens

op rails e.d.) i
conventionele machines (ook vorkheftruck voor transport) ;

electronische besturing van bewerkingen en transporti

integrale electronische besturing van productie en/of

transport en administratieve processen'

In het onderstaande schema worden de verschillende bewerkingen en

transporten (bedoeld is machine-extern transport) getYpeerd v'at

betreft hun niveau van automatisering.

I:
II:
III:
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Schema 2.1 Àutonatlserlng van bererklngen en transporten

functles transport platen van sta- beverklngen platen opsta- verpalkenprod. (nach. pe13 afhalen pelen
onderclelen extern) lnvoer ultvoer

1*

IIII

IIII

HH

II

IO

11

L2

13

* ClJfers corresponderen net clJfers flguur 2.1.

De verdering van activiteiten tussen mensen en machines is een
afgeleide van de toegepaste mechanisering/automatisering. De vol-
gende taken en taakverdelingen kunnen worden onderscheiden:
f .É- en uitvoertaken. Deze komen in drie vormen voor:
1-1 vorredig handnatige in- en uitvoer van panelen in bewer-

kingsmachines (in 8);
7.2 handmatige invoer van panelen in bewerkingsmachines en

machine-uitvoer en automatische stapeling (in 9);



2.1

2.2

2.3
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1.3 automatische in- en uitvoer van panelen in bewerkingsma-

chines (inclusief rontstapeling en stapeling' van pane-

len) r de productiemedewerker stelt de machine in, bewaakt

het proces en treedt zonodig corrigerend op (handmatig of

via bediening, Ln 2,416 en 7).

2. Bewerkingstaken. De operator verzorgt de instelling van de be-

werkingsmachine (3), bewaakt het bewerkinqsproces en treedt waar

nodig corrigerend op. Tevens voorziet hij de machine van de beno-

digde hulpmaterialen (Iijn, folie en kantenband). Een bijzondere

vorm van instelling is de ombouw van de machine voor een ander

type product. Naar complexiteit kunnen de bewerkingstaken onder-

scheiden worden naar:

eenvoudige bewerkingstaken (4r8 en 9);

complexere bewerkingstaken (2\ t

complexe bewerkingstaken (6 en 7, het betreft hier een CNC

bewerkingsstraat naar achtereenvolgens: panelen worden

gezaagd, langszijde kantenboord, afsnijden boord, fresen

en slijpen, idem kopse-zijde en gaten worden geboord) '
3. Verpakkingstaken. In de verpakkingsunits worden uit kartonpla-

ten dozen gemaakt. Het onderdekset wordt op een rollenbaan gelegd,

de 1e inpakker legt het onderste paneel erin, de 2e inpakker het

volgende paneel/panelen etc. De gesloten doos passeert een krimp-

foliemachine en gaat dan met behulp van een transportband naar een

(dozen) stapelmachine. Een stapel dozen (eindproduct) wordt door de

'stapelaar' over een rollenbaan naar de magaz5.jningang geduwd. (De

'stapelaarr vetzoxql tevens de instelling, bewaking en correctie

van deze machine. Deze taak is te typeren a1s'een eenvoudige be-

werkingstaak' )

4. Transporttaken. Het transport van half- en eindproductonderde-

len (in respectievelijk 3,5 en 10) vindÈ Plaats op wagentjes op

raits . Deze worden handmatig voortber,{ogeni op de wagentjes kan

zich circa 750 kg eindproduct bevinden. Voor het ordenen van wa-

gentjes/product zijn er meerdere spooremplacementen en traverse-

8
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sporen (zíe ook bijlage I). In 1 en 13 vindt het transport van
paneren respectievelijk eindproduct plaats met behurp van vorkhef-
trucks. rn l-1 en 12 wordt gebruik gemaakt van rorlenbanen en lo-
pende band.

over het productieproces kan nog het volgende worden opgemerkt. rn
argemene zin is de routing van materiaal en bewerkingen een vrij
vast gegeven. Met name voor de verpakkingsunits is een juiste op-
stelling van de, grote hoeveelheid, eindproductonderdelen van cru-
ciaal berang. Bij deze opsterring speert nu vooral de kennis en

ervaring van enkele mensen een rol.
om de gewenste hoeveelheid eindproduct te leveren is in essentie
van arle onderdelen een hoge bezettingsgraad vereist. De meeste
bewerkingsmachines ziln betrekkerijk sner om te sterlen. rn de

'groot machinale' is de omstertijd afhankelijk van de vereiste
wijziging (met name de eventuele wissering en positionering van
bewerkingsgereedsehappen. van 20 tot t 45 minuten). De verschir-
rende productvarianten kunnen reratief eenvoudig worden geprodu-
ceerdi in principe gaat het om praatafmetingen, het a1 dan niet
afgewerkt zijn van plaatzijden met folie en de verschirlende
praatsen van soorten montage hurpstukken. over de mate v/aarin de
productenstroom kan variëren zonder a1 te grote efficiencyverlie-
zen wordt teruggekomen in par 3.1. over het algemeen wordÈ een

vrij lage mate van personele flexibiliteit gehanteerd. veel pro-
ductiemedewerkers werken op 'eigen stek,. Ar met al zijn de finale
routing en de bezettingsgraad van machines punten van bijzondere
aandacht.
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ARBEIDSORGANISATIE EN KCA

Structuur en planning

De ontwikkelingen in de afgelopen L5 jaren kenmerken zich vooral

door een professional-isering van het bedrijf, maar ook heeft een

zekere formalisering zijn intrede gedaan. Er kwamen taak en func-

tie-omschrijvingen voor directie, bedrijfsleider en toezichthou-

dend personeel. Daarnaast heeft de eenmanszaak uit de 60-er jaren

plaats gemaakt voor een tweehoofdige directie met 2 leidinggevende

echelons.

Flguur 3. 1. Organlsatiestructuur

ÈÉ

verkoop
blnnen-

l

i land I

Onder het hoofd Productie ressorteren de eerder aangeduide produk-

tie-onderdelen 2 t/n tO. Alleen voor de 'kleine machinale' (8) is
er nog een voorman; machinebedieners geven functioneel leiding aan

overige medewerkers van de unit (216,7).

Onder het hoofd Verpakking ressorteren de inpaklocaties LL en 12.

E1k van de inpakploegen wordt functioneel geleid door een meewer-

10

commercleel
dlrecteur

bedrtJ fsleider
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kend voorvrouw.

De logistieke planning (verkoop - voorraden) vindt 3 weken van
tevoren plaats. vanuit deze planning wordt de inkoop afgeleid; de
productieplanning (orders - bewerkingen) gebeurt een week vooruit.
Elk productie-onderdeel kríjqt een - schriftelijk - werkplan Írat
betreft de te verrichten activiteiten. De kwantitatieve en kwalita-
tieve order-variëteiten reiden Èot een zekere druk in de werkorga-
nisatie; uit productie-oogpunt is er een voorkeur voor grotere
series, uit verkoopoogpunt voor kleinere series. Het is al gezegd
dat de onderlinge afhankeli]kheid tussen de productie-onderderen
groot is; enkele voorbeelden:
o vrijdag lijmen is maandag bewerken;
o de inpak zit vier dagen achter de productie aan;
o het voorraadmagazijn moet op tijd reegropen en het magazijn

gereed product mag niet vollopen.
oponthoud/storingen, ombouwtijden, preventief onderhoud heeft wer
geleid tot extra druk op het werk elders om dat oponthoud in te
lopen of voor te blijven.
Deze druk doet zich met name voeren in de afdeling krein machinaal
die gua arbeidsverrichtingen als een "hobbykamer,' gezien wordt,
maar die eigenlijk fungeert als een combinatie van multi-purpose
unit èn trouble shooter (neemt delen van productie van groot ma-

chinaal over, werkt klachtenbehandeling af van klanten bij schade
en verzorgt voor een groot deel het intern transport op het 'em-
placement' (10). Deze afdeling bestaat uit 5 personen (1 voorman,
2 vaste en 2 uitzendkrachten). rn een vergelijkbaar spanningsverd
verkeert de inpakafdering, waar 25 rnensen werkzaam zíln, waaronder
l7 uitzendkrachten. rn deze afdeling wordt aan 2 banden gewerkt
met reratief oudere apparatuur (nietmachines zijn vaker kapot,
transportband loopt er wel eens af, fournituren staan niet binnen
handbereik, geimproviseerde paktafels) .

Het bedrijf bestaat eigenlijk uit twee compartimenten, deze zí1n

11
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het duidelijkst te illustreren r,ranneer de groot machinale vergele-

ken wordt met de inpakafdeling.

groot machinale (6 en 7) inpakafdeling (11 en 12)

handmatige inpakmoderne machines

electronische besturing

vaste arbeidskrachten
(deeIs) geschoold

o werk heeft niet of
nauwelijks kort cyclisch
karakter (zie verder

hoofdstuk 4)

veel uitzendkrachten,

ongeschoold werk

werk heeft een duidelijk kort
cyclisch karakter (zie verder

hoofdstuk 4)

Het bedrijf is in het kader van geplande organisatieveranderinq

bezig met de uitvoering van een kwaliteitsplan. Dit hield voor de

productie o.a. in dat de ingangscontrole verbeterd werd, er aan

preventief onderhoud gedaan werd en de eindcontrole werd gesyste-

matiseerd in de vorm van steekproefsgewiize inspectie door de drie

'voorvrouhren' uit de inpakafdeling. De productie moest aldus meer

kwaliteitsgericht worden.

Probleem van de capaciteitsuitbreiding etc. is dat er in sterke

mate in cijfers gedacht moet worden, zowel op kantoor als in de

fabriek. Ter illustratie enkele cijfers:
o de dagproductie à 120 à 150.000 kg eindproduct betekent in het

bewerkingsprocédé dat er dagelijks duizenden panelen spaanplaat

gelijmd \^rorden aan het begin van het bewerkingstraject;
o dat na de verdeelzaag er dagelijks 3 à 4 zoveel panelen bewerkt

èn verpakt moeten worden in het verdere traject;
o de variëteit van het productie-assortiment met zich meebrengt

dat het kan gaan om enkete honderden verschillende panelen

t2
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(k1eur, grootte, type) , fournituren (strips, greepjes, zakjes)
en verpakking (zo'n 69 verschillende dozen worden gebruikt);
200 orders per week bij een doorlooptijd in de productie van 1

week en (minimaal) in de fabriek van 2 weken;

de levertijd aan de afnemers 2 à 8 weken kan bedragen.

3.2 Arbeidsvoorwaarden en -verhoudingen

Het kantoor werkt in dagdienst, het fabrieksgedeerte in een combi-
natie van dag- en 2-ploegendienst: 7.15-15.45

L5.45-22.45.
De lijnrnachine werkt in dagdienst, maar begint eerder (vaak t
6.00uur) dan de ochtendploeg. De beide machinestraten in groot
machinaar kennen 2 dagploegen, maar in een straat wordt met een

ochtend- en een middagploeg gewerkt. Hetzelfde gerdt ook voor de

inpakkerij.
De pauzes zijn a1s volgtz 9.00-9.15

12.00-1.2.30

19.00-19. 30.

rn de periode L983-1984 is gestart met de 2-proegendiensten. De

middagploeg werkt 6t uur, maar krijqt daarbij 7l betaald (- l-5t
proegentoeslag). Er wordt nu nog incidenteel 0vergewerkt, vroeger
kwam dat regelmatig voor.
rn de toekomst wordt de overgang naar 3-ploegendienst vorcontinu
ove!Íarogen. Deze vorm van bedrijfstijdverlenging staat naast een

ander arternatief voor productieverhoging, uitbreiding naar 3 ma-

chinestraten bij bijvoorbeeld.

voor het bedrijf geldt de cAo voor de Meubelindustrie en tteubile-
ringsbedrijven lopend van 1 april 1"985 tot 1 aprit 1987.
Deze kent de volgende salarisgroepen:

13
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A. ongeschoold hr€Ík: intern transport, inpakafdeling (uitzend-

werk);
B. geoefend: eenvoudige machinebediening/církelzaag, deel intern

transporti
C.D machinebedieners/operators CNC-machines;

C. multi-functioneel personeel: cirkelzaag/1ijÍmachine/scharnier-
machine;

E. (meewerkend) voorman.

Het KCA-personeel zít in salarisgroep A. rond f 490,- bruto per

week (exclusief ploegentoeslag) .

In de toekomst bij automatisering van de inpakafdeling wordt voor-

zien dat het opleidingsniveau van de afdeling machinaal en de rest

van de productie "op een gelijk niveau zullen liggen: mts". Íhans

is dat (nog) ongeschoold of Its, een rekwalificatie potentieel: er

zal meer machine/productkennis nodig zí1n.

Thans wordt geh,erkt aan bijscholing van het middenkader middels

het laten) volgen van managementcursussen, beursbezoek e.d.

De huidige inleertijd aan ile lijrmachine bedraagt 1 maand, die aan

de machines in beide rstraten' "een dik half jaar". De drie voor-

mannen,/operators hebben het instellen overigens zelf geleerd "door

kijken en van afdetingshoofd". Toch is de invoering van nieuwe

apparatuur niet zonder problemen verlopen, getuige het ontslag van

een bedrijfsleider ("was een voorman uit de oude fabriek"), schor-

sing van een kaderlid en aanloopproblemen met de kantoor- en fa-

bri.eksautomatisering leidend tot een I'zekere angst voor automati-

sering[ waardoor men op kantoor "de uitdraai niet meer vertrouwde"

en de fabriek geconfronteerd werd dat "de productie gepland werd

op basis van verkeerde cijfers". Voorbeetden die illustreren dat

als gevolg van de 'sprongautomatisering' de sociale innovatie, de

inbreng van de aanpassing aan bestaande werkervaringen van Perso-

neel wat achter \r/as gaan hinken bij de technische innovatie (plan-

nen) .

74
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Het bedrijf heeft geen ondernemingsraad, vanaf 1979-19g0 komt er
een soort personeelskern bijeen, bestaande uít middenkader/afde-
ringshoofden, voormannen en algemeen directeur. Aanvankelijk onre-
germatig, maar sedert 1984-1995 wordt er om de drie maanden verga-
derd- onderwerpen die daar ter sprake komen betreffen met name de
kwaliteit van het product, verbetering van het werk, nieuwe machi-
nes, veiligheid, uitbreiding ploegendienst. Er is geen vcÍ^I-commis-
sie. De kwariteitsvisie van het management (product-organisatie-
arbeidsomstandigheden) leidde er ook toe de Arbeidsinspectie in te
schakeren voor het doen van onderzoek naar stof en d.ampen, waarna
afzuigapparatuur geinstarleerd werd. Er is geen vakbondswerk op
het bedrijf, er is een personeelsorganisatie in de vorm van een
ontspanningsvereniging.

3.3 Organisatietypering

rn het bedrijf bestaan een aantar structurele spanningen die di-
rect of indirect doorrperking hebben op de productie-activiteiten:
- tussen continue productie en (preventief) onderhoud;
- tussen differentiatie van product en sÈandaardisatie van four-

nituren, verpakking en productiepakket in het algemeen;

- tussen sociale innovatie en technische innovatie (',sprongauto-
matisering");

- tussen meer en minder gemoderniseerd fabrieksgedeerte;
- tussen vast en tijdelijk personeel;
- tussen kwantiteitsdruk en kwal-iteitszorg in het algemeen.
'organizational constraints' die grotendeels te herreiden zijn tot
de spanning tussen de productie- en de marktgerichte oriéntaties
binnen het bedrijf. Extern is men gericht op de nyoung life style"
(marketingdoelgroep), intern is er daarentegen nog niet duiderijk
sprake van een "new quality style".

15
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4. KCA EN WERKOMSTANDÏGHEDEN

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op gegevens over werk en werkom-

standigheden in het bedrijf. Er zijn 12 combinaties van

functie,/werk en werkplek onderzocht. Gezegd, moet worden dat niet
alleen die werkzaamheden zijn bekeken die 'al bij eerste aanblik'

als kort cyclisch kunnen worden benoemd. Dit heeft onder andere te
maken met de vraag wat nieuwe typen machines betekenen voor eerde-

re kort cvclische arbeid.

4.L !,Ierkinhoud

Hieronder staat een overzicht van de onderzochte functies aan de

hand van de functie-onderzoeksnaam.

1. Lljmmachlne, @§!g!
2. LlJmmachlne, 9.g!9I
3. Opdeelzaag, g!15§]@
4. Tussenopslag, !33gg!g,
5. Groot nachlnale, operator
6. Groot nachlnale, lnvoer/

asslstent operator

7. Kleln raachlnale, produktlemede-
werker (voorstukken machlne)

8. Scharnlerboornachlne, lg[!g
bedlener

9. Inpakafdellng, dozenschieter
10. Inpakafdellng, lnpakker
11. Inpakafdlellng, stapelaar
12. MagazlJn gereed product, vork-

heftruckrljder

In schema 4.1 wordt een overzicht gegeven van een aantal taken in

een functie. De nummers (in de bovenste rij van het schema) cor-

responderen met de hierboven genoemde functie-onderzoeksnamen. De

+ tekens in het schema betekenen dat de betreffende taak een on-

derdeel is van de onderzochte functie; het gaat om een herkenbaar

bestanddeel van het werk in de functie. lrlaar niets is vermeld

maakt die taak geen onderdeel uit van de functie öf is dat in zeer

beperkte mate.

16
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Schema 4.1. Taken ln functle (functlebreedte)

taken

functle-onderzoeksnaan nr

L234s647a91011t2

VOORBERE IDEI.IDE ACT I -
VITEITN.I
o machlne gereednaken

voorproductle + + + + + + +
o materi.aalr hulpurldl-

delenaanvoeren, + + + + +
aanbrengen

o werkwiJze + +

KERNÀCTIVITEITtr,I
o handnatlg transport

ultvoeren*1*5++++++++
o handnatlg bewerklngen

ultvoeren ' 
+2 +

o nach. transport
bedlenen++++++++++
controleren++++
corrlgeren++++

o nach. bewerklngen
becllenen+++++
controleren + +

corrigeren + +
o lngangscontrole + +oultgangscontrole + + +

OIIDERSTEI'NE{DE ÀCT I.
VITEITtrI
okleinonderhoud + + + +
o groot onderhoud,

reparatle
o adminlstratle *3 *3 *3

ORCIAT'IISERE.IDE ÀCTI.
VITEITEI
o blnnen prodluctle

eenheid, afdellng + +
o bulten productle

eenheldrafdellng + + +

1) Tenrghalen fout-p1aten. 2) PVC folle van fout-platen trekken. 3) Actlvltelt van
beperkte onvElng. 4) A1leen lngevuldl voor ultvoeraleel. Door sanenwerklng zlJn func-
tle 5 en functle 6 wat betreft + tekens, nagenoell ldentiek. 5) llleilegeleliler van
nachlnale lnvoer platen.

L7
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De gegevens van Schema 4.1 worden besproken in samenhang met die

van schema 4.2. Hierin wordt een overzieht gegeven van kennerken

die meer specifiek zijn voor kort cyclische arbeid' Een + teken in

schema 4.2 duidt ook nu aan dat het kenmerk, zoals geformuleerd in

de linkerkolom, van toepassing is voor het Onderzochte werk. Het

niet vermelden van een + teken betekent dat het kenmerk niet óf in
(zeer) beperkte mate van toepassing is.

18
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Schema 4.2. Kenmerken kort cycllsch werk

iíerk-werkplek nr
KI}TI'IERKN,I }IERK,

KCÀ.SPECITIEK L234567891011t2
o lGrnactlvtteiten

- we1nlg varlatle
lnaard + + + + + + + +

- velnlg varlatle
lnnlveau + + + + + + + + +

o herhallng zelfde
actlvitelten op
clezelfdenanler + + + + + +

o steeds zelfde
(soort)producten + + + + + + + + +
zelfde gereed-
schappen++++++++++

ocyclusduur<I\urln. + + + + +o tempo

- nlet./slecht zelf
tebelnvl.oeden + + + +

- duldelljke lnvloed
productle (streef)
nonnoptempo + + + + + + + + + + + +

- (tenrpo) mens actl-
vlteit voorvaarde
voor nachlne actÍ-
vlteÍt+++++++

o geen/welnlg keuze-
puntenlnwerk + + + + + + + +

o oplosslng (ver)sto-
rlngen geen nau$e-
lljks voorkonende
actlvlteit++++++

o geen/weinlg sanen-
werklng++++++

o geen/welnlg nood-
zakellJkecontacten + + + + + + +

o geen/welnlg vrtJ-
1111lge contacten
mogellJk + +

o geen/welnlg tenrg-
koppel1n9
- kcantltett
- kwalltelt + +

o geen/welnÍg afwls-
sellnganderwerk + + + + + +

o geen/weinlg leermo-
gellJkhedeninwerk + + + + + + + + +o (zeer) korte ln-
werktlJd+++++++

o (sterk) werkplek
gebonden++++++

19
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst aI snel uit
dat ze een zeket spiegelbeeld van elkaar vormen. Voor schema 4.1

geldt dat naarmate er meer + tekens voor het onderzochte werk zijn
genoteerd, de functie (het werk) 'breder' is samengesteld. Dat

geldt te meer wanneer er ook + tekens zijn genoteerd bij voorbe-

reidende, ondersteunende en organiserende activiteiten. De onder-

zochte functie is minder 'breed' samengesteld wanneer het aantal +

tekens beperkt is. Het duidelijkst is dat het geval voor de trans-
portman, de dozenschieter en de inpakkers. Een tweede groep be-

treft het werk bij de opdeelzaag, de klein machinale, de schar-

nj-erboormachine en de stapelmachine.

In schema 4.2 geeft het aantal + tekens aan hoeveel van de onder-

scheiden kenmerken van kort cyclisch werk van toepassing zijn voor

het onderzochte werk. Het is duidelijk dat op de inpakafdeling het

werk een sterk kort cyclisch karakter heeft. Er moet we1 op gewe-

zen worden dat het kenmerk 'herhaling zelfde activiteiten etc.'
niet van toepassing is voor de stapelaar.
!'Ie zien in schema 4.2 ook dat voor de zojuist genoemde groep van

(relatief)'middelbrede' functies, betrekkelijk veel specifiek
kort cyclische werkkenmerken van toepassinq zí3n. Het werk in de

klein machinale, de scharnierboormachine en bij de opdeelzaag on-

derscheidt zich wat betreft het kort cyclisch zijn, niet of nauwe-

lijks van dat in de inpakafdeling.
Voor alle duidelijkheid moet nog opgemerkt worden dat in schema

4.2 het werk van de assistent-operator in de groot machinale (6)'

gescoord is alsof het identiek zou zijn aan dat van de operator.

Dat is gebeurd met het oog op de vrij intensieve samenwerking-

Uit het voorgaande kan nu het volgende totaalbeeld afgeleid wor-

den. De werkzaamheden kunnen gekarakteriseerd worden naar de

'functiebreedte' en het 'kort cyclisch' karakter van het werk. wat

betreft de 'functiebreedte' is er een onderscheid mogelijk tussen

'beperkt', 'middel' en 'breder'. Voor het andere aspect kan het

20
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gaan om 'niet,/nauweli. jks' , 'middelmatig' en 'sterker, . schematisch
kunnen de onderzochte werkzaamheden nu ars vorgt worden weergege-
ven.

schema 4.3. rndeling naar functiebreedte en kort cyclisch karakter
van het werk

kort cyclisch karakter

niet-
nauwelijks middelmatig sterk (er)

beperkt
functie-
breedte

middel

breder

l-) X: werkzaamheden in fabriek voor meeneem-

meubelen

2) 0: vrerkzaamheden in andere locaties in clit
onderzoek

4.2 Werkomstandigheden

De gegevens over de werkomstandigheden zijn hreergegeven in schema

4.4. Een + teken in het schema duidt erop dat voor het betreffende
aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situatie (gemeten,

geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve ervaring) ) zodanig

x1

02
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was, dat gesproken kan worden van een 'overschrijding van de

richtlijn' met betrekking tot het aspect.

Die richtlijnen zijn aangegeven in bijlage II. Het is zinvol hier

te vermelden dat veel van dergelijke richtlijnen gezien moeten

worden als rankerpuntenr. Ze geven enerzijds maatstaven om situa-

tÍes te beoordelen. Anderzijds kunnen er problemen zijn met de

interpretatie en de praktijkhantering. Een ander punt is dat er

bijvoorbeeld voor lawaai een wettelijke norm bestaat en dat voor

andere richtlijnen die wetsbasis ontbreekt.

De gegevens over de werkomstandigheden zijn in het scherm gegroe-

peerd naar de belangrijkste productie-onderdelen- Dat betekent wel

dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de be-

treffende richtlijn op alle h,erkPlekken in de productie-eenheid

wordt toverschredenr.

22
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Schema 4.4. Overzlcht werkomstandlgheden

PRODUCTIE.ONDERDEEL

IIERKO!,ISTÀNDIGHEDEN liJrn- opcleel- gnoot klein schar- inpak
nachlne zaaq mach. mach. nlerboor

KLI!{ÀÀT

- rlchtllJn
- subJ. ervarlng ++

IÀWÀÀI

-rlchtllJn + + + + +
- stÈJ. ervaring r 1 +

TRILLINGEI.I

- observatle
- subj. ervarlng

VBLICHTING
- rlchtllJn
- srÈJ. ervarlng

VETLIGHEID

- hinderllJke obstakels + + +
- klelne etc. werknrlnte + +
- ontbrekenile beve11Í-

glngen++++
- uogellJke gevaarliJke

objecten en hulpnidClelen + + +

BESCH ERMI NGSIi{ I DDELEI.I

STOF

-lnlucht + + + + +
-opgrontle.d. + + + + +
- afzulginstallatle aanw. aanr. aanw. aanr. nee

TOXISCHE STOTFE{

HOT'DING E KRÀCHT

- ongunstlge werkhoucllng ,21
- geftxeerd staan
- rlchtllJn tl11en *'l

1) AfhankellJk van het ar of nlet in gebrurk zlJn van de rperbradzaag.
2) Indlen veel foutplaten erult gehaald moeten wordet en teruggebracht (tl11en)

naar de machlne-lnvoer.
3) Nu zlJn hler geen heftafeLs zoals op neerder plaatsen elders j-n het bedriJf.

E wordt eerst rhoogr en later rlaagr getlld.

1)

3)
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Overlast door stof als gevolg van bewerkingen zoals schaven en

frezen en dergelijke, is een bekend probleem in deze bedriifstak.
Niet bekend is overigens of het inademen van spaanderplaatstof-

deeltjes die in de lucht circuleren, een bedreiging vonnt voor de

gezondheid.

Er is in het bedrijf al tanelijk veel werk verricht wat betreft de

stofafzuiging. Er is een eentrale stofafzuiging \^Iaarmee ook bij
een aantal machines, aan de bron wordt afgezogen. Dat laat onver-

let dat de afzuiging niet overal afdoende is en ook niet overal

aan de bron kan plaatsvinden.

De diverse bewerkingsmachines vormen de belangrijkste lawaaibron

in het bedrijf. Op de werkplekken bij de machines is het (gemeten)

lawaainiveau veelal hoger dan 85 dB. Omkasting van de lawaaibron

is een oplossing die gerealiseerd is in de Groot l'lachinale. Bij
overige productie-onderdelen is die oplossing tot nu toe nog niet
aan de orde. Gehoorbeschermingsmiddelen zijn beschikbaar en worden

ook door bijna iedereen gebruikt.

Zoals het schema aangeeft zijn er wat de veiligheid betreft oP

enkele plaatsen overschrijdingen van de (geformuleerde) richtlijn
geconstateerd. Zo viel bij diverse bewerkingsmachines op dat er

geen afscherming 'rras van mogelijk gevaarlijke plaatsen (bijvoor-

beeld boorkoppen). Een ander Punt is dat er voor de Klein Machina-

Ie, waar 5 bewerkingsmachines staan, een beperkte ruimte beschik-

baar is. Hierin staat bovendien nog verhrerkt, be\,rerkt en afvalma-

teriaal, zodat de feitelijke werkruimte beperkt is.
Wat betreft het klimaat gaat het om klachten van werknemers. Die

komen er bijna allemaal oÉ neer dat het te htarm kan worden in de

zomer en te koud in de winter. Daar komen dan nog op enkele plaat-

sen klachten over tocht bij (gemeten hraarden Ot25 - 0,5 n/sec).

Soms hebben die te maken met het al dan niet openstaan van laad-

deuren.

Een laatste opmerking over de werkonstandigheden is dat in de

Groot ttachinale een !ijmsoort wordt gebruikt die (rnogelijk)
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toxisch is. Er is een afzuiginstallatie aangebracht voor de lijm-
dampen (L80oc), deze functioneert niet helemaal naar behoren.
l{at bëtreft de werkomstandigheden komen vooral lawaai en stof ars
probreempunten naar voren. op beide terreinen zijn er door het
bedrijf we1 acties ondernomen om de overlast te bestrijden. De

geschetste omstandiqhedenproblematiek geldt vooral het productie-
gedeelte van het bedrijf.
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5. KORT CYCLISCHE ARBEID, HERKENNING, BEÏNVLOEDING EN TOEKOMST

5. l- Herkenning

Een belanqrijk herkenningselement van alle werkzaamheden met een

sterk (er) kort cyclisch karakter is dat het gaat on0: handnatige

transportactiviteiten van Productonderdelen (verplaatsen van -) .

Dat kan ziln in de vorm van handinvoer van platen in de machines,

handuitvoer, het handtransport bij het inpakken en het handmatig

verplaatsen van wagentjes tussen- of eindproduct. Kort cyclische

bewerkingstaken die door de mens zeLf worden uitgevoerd' maken

geen onderdeel uit van het productieprocedé. De enige uitzondering

die hierop te maken is, is het bewerken (vouwen en nieten) van de

eindve rpakkingsdozen .

De handmatige in- en uitvoer komt hier met name voor bij de klei-
ner, meer eenvoudige bewerkingsmachines. Het feit dat de handin-

voer bij de (grote) opdeelzaag zo'n belangrijke rol speelt heeft

ermee te maken dat de aanwezige automatische invoer niet volledig

naar behoren functioneert. Vanuit een extern oogpunt kan aan de

hand van een lay-out van de productiehal (zie bijlage I) of met

behulp van een schematische productie-weergave zoals in figuur 2.1

door middel van een vraaggesprek en/of observatie nagegaan $,orden

h,aar dergelijk handtransPort is gelocaliseerd.

Wanneer proces-tijdsanalyses beschikbaar zijn kunnen ook deze in

dit verband een verder hulpmiddel vormen. Bijlage IlI geeft een

voorbeeld van een dergelijke analyse van het inpakken. De door-

looptijd over 22 meter is t 5 minuten, de cyclusduur per werkplek

is ongeveer 35 seconden.

Van belang zí1n ook altijd de bedrijfscijfers over productienormen

en -tijden. Eerder i-s al het getal van t 16.000 te verwerken pane-

Ien per dag genoemd. Dit cijfer is intern vreer verder vertaald in

aantallen per soort, pèr machine per week. zijn dergelijke cijfers
er niet op papier dan worden toch vaak praktijknormen gehanteerd.
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5.2 Beinvloeding

wat de beinvloedingsmogelijkheden van KCA betreft, moet allereerst
verwezen worden naar de "wachtkamersituatie" (die zeker niet al_
leen bij dit bedrijf te zien is) van de inpakafdering.
Met daarbij op de achtergrond de vraag in hoeverre automatisering
van de inpakwerkzaamheden mogelijk is en tot vermindering van KCA

kan leiden. rrrustratief is een onderzoek wat in opdracht door het
bedrijf verricht is door een stagiaire.
"Het grijpen, verplaatsen en positioneren van paneren is een be-
trekkelijk eenvoudige handeling. Echter het samensterren van tota-
Ie pakketten inclusief rairs, zakje fournituren, handgrepen etc.
vraagt om uiterst nauwkeurige robots met vere vrijheidsgraden.
uitgaande van een honderdtal eindproducten en enkele honderden
verschirlende panelen, wordt de invoering van deze vorm van auto-
matisering een enonn project,'.

Deze passage geeft aan dat in deze bedrijfssituatie het bepaald
niet eenvoudig is om technologische oplossingen, in de vorm van
robottisering, te gebruiken om kort cycrische arbeid in de inpak-
afdeling terug te dringen.
Blijft over hrat er aan arbeidsorganisatorische mogelijkheden te
vinden is in deze. Te denken valt hierbij aan:
o uitbreiding van de besÈaand.e pauzeregeringen, zeker wat betreft

de middagdienst (vgl. art. 3 rid e) met mogelijk een pauzesche-
mai

o koppering van kort cyclische werkzaamheden aan scholingsmoge-
lijkheden in bedrijfstijd, waardoor enerzijds geanticipeerd kan
worden op de tendens tot rekwalificatie (die voor de categorie
ongeschoolden het moeilijkst zal zijn) en anderzijds een vorm
van roulatie (tussen de kort cyclische werkplek en ',cursus_
plek"), mogerijk al dan niet in combinatie met arbeidstijdver-
korting;
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vermindering van tijdelijke en uitbreiding van vast personeel

zou ook een bijdrage aan de onderhavige kort cyelische proble-

matiek kunnen zí1n. Er komt daardoor meer stabiliteit op de

'rerkplek voor het direct toezichthoudend personeel;

neveneffect van het venninderen van uitzendpersoneel en aan-

trekken van meer vast personeel is dat onderlinqe roulatie in

een afdeling beter mogelijk wordt. Was er vroeger sprake van

bepaalde "sleutelpostenrt hraarop niet zo gemakkelijk een tiide-

lijke kracht geplaatst kon worden, deze werkplekken (waar sto-

ring elders in een afdeling door:vrerkt, dan we1 de bandsnelheid

beinvloed wordt) kunnen dan meer toegankelijk zijn voor ieder-

een i

bij d.e aanschaf van cNC-machines, en nieuwe apparatuur tber-

haupt, zou een aparte vermelding gemaakt dienen te worden van

de te veryachten in- en uitvoer:wijze en snelheden en wie daar-

bij betrokken zí1n. Aldus kan een beeld verkregen worden van

machinebediening en aanvoer,/afvoer van materiaal en Pro-

duct(en). Dergelijke gegevens zouden in een bedrijf ter be-

schikking kunnen staan van overlegorgaan en personeelsblad (9e-

zien de situatie van het ontbreken van VGW-corunissie en sociaal

jaarverslag).

5.3 Toekomst

De CNC-bewerkingsstraten laten zien dat een complexe keten van

bewerkingsmachines samen kan gaan met relatief uitgebreide func-

ties waarbij ook het eerdere kort cyclische karakter is verdwenen.

Er zijn althans in beginsel, meerdere mogelijkheden om de nu nog

voorkomende hand-invoer taken bii bewerkingsmachines te beinvloe-

den:
o stand-alone machines voorzien van een automatische invoer (bij-

o 
tootb"eld scharnierboormachine) ;
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een bestaande (CNC) bewerkingsstraat uit te breiden met een
Iangsz i j deboormogel i j kheid ;

o de diverse, nu stand-alone, bewerkingen te groeperen in een
nieuwe geëigende straat.

Bij meerdere van deze oplossingen kan werk ontstaan dat qua aard
overeenkomt met dat van de Groot Machinale. Het interne transport
van de producten brijft bij dit arles een cruciale rol venrullen.
vooralsnog is een automatisering daarvan uit kostenoverwegingen,
niet te verhrachten. Dat doet overigens niets af aan het nut van
een mechanische hulp van deze spierarbeid.
De problemen bij het verand.eren van het inpakwerk zijn hienroor al
aangestipt. Dit rapport wordt afgesroten door te ver*rijzen naar
wat eerder is gezegd over productie en verkoop:
uit productie-oogpunt is er een voorkeur voor grotere series, uit
verkoopoogpunt voor kteinere series. Het verkoopargument is met
andere woorden, duidelijk aanwezig in de rnoeilijkheiclsgraad van de
automatisering van het inpakwerk.
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Bijlage I: Lay-out productiehal
fabriek voor

meeneenmeubelen
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@

Q ,Corresponderen met cijfers i-n fig. 2.L
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Bijlage II: Beoordeling arbeidsomstandig-

heden in het onderzoek naar

kort cYclische arbeid

Zie Algernene Bi j lage
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Bijlage I1ï: Proces-analvse

inpakwerk
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Doorlooptljd t

CyclustiJd , 1

Transportlengte

+ 5 minuten

40 seconden (nerkplek 3, werkplek 6) \

z 22 oetet

Handellng Frequentle Tij d/ sec .

Bewerking

Overslag

TransporE

Controle
WachEen

Ops lag

5

2h

8

6

I
0

55

200

40

0

0

Totaal 44 295

Tabel 10. Proces-analyse : inpakken

De cyclustiJd (van + 45 seconden) wordt bepaald door de

de langsÈe beserklngsciJd. Voor de zes uerkplekken zien

ÈlJden er als volgÈ ult:

25 seconden

30

40

30

35

45

Tabel 11. BewerklngstlJden : lnpal[ker

rerkplek (6) met

de bewerkings-

I
2

3

4

5

6
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1. BEDRIJFSTYPERING

Het betrokken bedrijf bestaat sedert l-858. Toen werd begonnen met
de reparatie en later de fabricage van gasmeters; later werden

daar water- en electriciteitsmeters aan toegevoegd (1900-1915).

Als uitvroeiser van het produetiepakket, gericht op energie, wer-
den in de loop der tijd ook gasfornuizen en andere huishoudelijke
artikelen zoals stofzuigers geproduceerd. Het bedrijf kende een

integraal fabricageproces met o.a. een eigen stamperij, gieterij,
draaierij en garvanische afdering/lakkerij. Grondstoffen zoals
aluminium en messing werden tot een eindproduct venrerkt.
rn de naoorlogse jaren was het personeersbestand circa 1000 werk-
nemers. In l97l werd het Franse moederbedrijf (en daarmee deze

locatie) overgenomen door een multinational die actief is op het
gebied van meet- en regelapparatuur, defensiesvstemen, olie- en

gaswinning en electronica. De locatie werd teruggebracht naar de

core-activiteiten: 9às-, water- en erectriciteitsmeters. Àndere

activiteiten uit het productiepakket werden afgestoten dan wer

verkocht, ook het bewerkingsproces werd veranderd. Ínkoop van
grondstoffen werd voor een groot deel vervangen door die van on-
derderen, \.raarmee de overgang gemaakt werd van fabricage- naar
assemblagebedrijf. Deze overgang ging in de periode tot 1990-1991

gepaard met een - verdere - vermindering van het personeersbestand
tot ! 250 thans. Tevens werden alle activiteiten verplaatst naar
een nieuw fabrieksterrein (L980).

Het bedrijf heeft zich verder toegelegd op vernieuwing van meter-
typen, de introductie van nieuwe meters (warmtemeters, 1984) en

een nieuw bewerkingsproces voor een bestaand product (robotrijn
voor gasdrukregeraars, 1986). Naast de assembrage, waarmee got van

de omzet is gemoeid, fungeert het bedrijf ook a1s verkoopkantoor
voor meters van zusterbedrijven uit de onderneming (20t handels-
activiteiten). Gezien de 'taakverdeling' binnen het concern wordt
grotendeels voor de Nederlandse markt geproduceerd.
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Het moeclerconcern bestaat uit twee divisies: de divisie olie en de

divisie meet- en regelapparatuur. De Nederlandse locatie valt on-

der de laatstgenoemde divisie die weer 7 branches kent. De locatie
waar het onderzoek heeft plaaÈsgevonden maakt zowel onderdeel uit
van de water- en gasgroep (fluides) als van die van electriciteit.
Begin 1986 werd de bestaande organisatiestructuur gewijzigd in de

zín dat het bedrijf meer marktgericht zou kunnen functioneren.
Zowel productie (assemblage-afdelingen), a1s verkoop wordt qua

bedrijfsvoering meer toegesneden op fluides respectievelijk elec-
triciteit. In de fabriek komt dit onder meer tot uiting in een

samenvoeging van diverse productie-ondersteunende activiteiten
(R&D, kwaliteitsdienst, werkvoorbereiding/methoden, tekenkamer)

tot twee engineeringseenheden voor gas- en \.ratermeters respectie-
velijk Kwh- en warmtemeters.

Deze organisatieverandering vormt in zekere zin het sluitstuk van

diverse organisatieveranderingen. Recent \^raren er nog veranderin-

gen op managementniveau: opvolging algemeen directeur, bedrijfs-
directeur en de instelling van de functie directeur personeels-

zaken. À1 met al kent het bedrijf hiermee een eigen omvangrijke
tveranderingsgeschiedenist: minder en andere mensen en minder pro-

ducten en andere apparatuur.

In de toekomstprojectie speelt die 'veranderingscultuur' een twee-

ledige roL. Enerzijds is de positie van het bedriif versterkt,
anderzijds is er onzekerheid of dat ook geldt voor de werkgelegen-

heid en/of de werkuitvoering (werkonzekerheid, taakonzekerheid).
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)

2.1

PRODUCTIE-ORGANI SATIE

Productie-onderdelen

zoals hiervoor a1 aangegeven heeft het bedrilf zídn toegelegd
de productie van diverse energiemeters. rn de fabriek worden
volgende productie-onderdelen onderscheiden:
1. Mechanische !Íerkplaats. Hier vindt de aanmaak en voorbewerking
plaats van een aantal product-onderdelen. De Mechanische !Íerk-
plaats is onderverdeeld naar:

- Lassen en persen. Er worden diverse laswerkzaamheden uitgevoerd
(langsmaat lassen, ovaar-, randlasmachine) en er is een aantar
machines voor maat- en vormgeving van metaalplaten. Bij het
werk aan de onderderen van industriëIe gasmeters gaat het om

kleine aantalleni voor onderdelen van de overige meters is er
sprake van batch-gewijze voorbewerking.

- Draaierij. Hier bevindt zich een aantar draaibanken (van grote
automaten tot kleine handbediende machines), boormachines en
een ontvetinstallatie. Draaien en vlakken van watermeterhuizen
en (onderderen) van de gasdrukregeraar zijn karakteristieke
werkzaamheden.

- Coatingshop. Hier worden (uitwendige) productonderdelen van een
coatingraag voorzien. Er is een hand- en automatische inrich-
ting. De producten worden in speciale rekken opgehangen die dan
de coat- smelt- en drooginstallatie passeren.

2. rndustriële gasmeters. op deels ambachtelijke wíjze worden hier
de groot-volume gasmeters geproduceerd; geen locatie van onder_
zoek.

3. Huishoudgasmeters. Deze meters worden Ín een reeks van montage
en assemblagewerkzaamheden samengesteld. De meetkamers van de me-
ter, waar vorume-eenheden gas passeren, komt a1s gereed product in
de fabriek. De werkzaamheden betreffen het aanbrengen van de in-
en uitstroomonderderen, het mechanisme voor het overbrengen van
vorume-eenheden naar het terwerk, het inregelen van de meter, het

op

de
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ptaatsen in en het samenvoegen van onder- en bovenbak en het uit-
voeren van een lektest.
4. IJkzaal gasmeters. A11e geproduceerde gasmeters worden hier
geijkt. Voor wat betreft de huishoudelijke meters gebeurt dat

deels met eonventionele apparatuur. Er zijn twee installaties voor

computer gestuurd ijken.
5. watermeters. Belangrijke onderdelen van het werk hier zijn: de

montage van het telwerk, de plaatsing van het telwerk in het meter-

huis en het (stroboscopisch) ijken van de meter, diverse controle-
werkzaamheden (ijken in de productielijn) en verzegelen en inpak-

ken.

6. Gasdrukregelaar. Tot voor kort werden de reqelaars handmatig

geproduceerd: voormontage, montage, inregelen, lektest, verzegelen

en inpakken. Onlangs is een productielijn in gebruik genomen die

bestaat uit een centraal transportsysteem, 4 robots, een testunit
en een verpakkingseenheid (zie ook § 2.3).
7. Kilowattuurmeters. Belangrijke onderdelen van de voormontage

van de KwH-meter zijn: voorber^Ierking van het tellerhuis, de teller-
schijf en -pIaat, de tellermontage (enkel en dubbeltarief) en de

opbouw van het relais. In de assemblage wordt het meetsysteem in
elkaar gezet en in (enkele stappen) in het huis (de bakken) 9e-

plaatst. Na afregelwerkzaamheden wordt het telwerk geplaatst en

gaat de meter, na een eindcontrole, naar de ijkzaal.



1 l{echanlsche tíerkplaats voorraad nagazlJn

2 Ind. gasmeters

3 tfulshoudgasmeters

5 Waterrneters lJken

6 Gasdmkregelaars lJken

7 Kllowattuurmeters

l{agazlJn en verzendlng
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Figuur 2.1. Schenatlsche weergave productle.

2.2 Niveaus van mechaniser /automatiseri en KCÀ (kort

voor dit onderzoek is een onderscheid gemaakt tussen verschillende
niveaus van mechanisering/automatisering van bewerkingen en trans-
port. Het gaat om een kwalitatief onderscheid tussen de volgende
niveaus:

cyclische arbeid)



52

H: handmatige arbeid (het handgebruik van bekrachtigde gereed-

schappen wordt hier ook toe gerekend), ook transport over

rollenbanen e.d.);
I: conventionele machines (ook vorkheftruck voor transport) ;

II: electronische besturing van bewerking en transportt
III: integrale electronische besturing van productie en/of trans-

port en administratieve processen.

In onderstaand schema worden bewerkingen en transporten in de pro-

ductie-onderdelen getypeerd wat betreft hun niveau van automatise-

ring.

Scheura 2.1. Automatlserlng van bewerklngen en transport

proiluctle'' transport-' lnvoer voor bewerklng ultvoer verpakken

onderdelen bewerklng

T./H H-r-Ir3 H

r-rr4) H

H-I5) H H

6 conventlogjel H

6 robotlljn ' II
HH
H-rr6) rI

HH
II I

H-I

1) cljfers corresponderen met flgrur 2.1
2) transport tussen nachlnes, tussen (opeenvolgencle) werkplekken

3) lasrobot: II
4) cornputergestuurd lJken: II
5) machlnes voor metercontrole: I
6) handllnvoer van procluctonderdelen ln robotmagazlJn
7) zLe verder paragrraaf 2-3.

De verdeling van activiteiten tussen mensen en machines is een

afgeleide van de toegepaste stand van mechanisering/automatise-

ring. Uit het schema is duidelijk dat het in de productie-eenheden

6
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voornamerijk gaat om hand.matig transport (vaak over rollenbanen),
het oppakken van productonderdelen, het uitvoeren van de werkplek
specifieke bewerkingen en het wegzetten van het product(deel). De

volgende taken en taakverdelingen kunnen worden onderscheiden:
1. In- en uitvoertaken. Deze komen in drie vormen voor:
1.1 handmatige in- en uitvoer, geen bewerkingstaken (behalve r-

druk op de knop', visuele controlei lasrobot, centerpers,
automatische coating) ;

1.2 handmatige in- en uitvoer en eenvoudige bewerkingstaken
(draaibank);

1.3 handmatige in- en uitvoer en een complexere bewerkingstaak
(computergestuurd ijken) .

2. Bewerkingstaken. l4ontage- en assemblagetaken zi'jn kerunerkend

voor de meterfabriek. Uiteraard is het noodzakelijk daarvoor di-
verse onderdelen op te pakken ('invoeren voor bewerking'), maar

dat vormt in feite maar een klein deel van het werk. De bewer-

kingstaken kunnen onderscheiden worden naar:
2.L bewerkingstaken met enkele productonderdelen (verd.eler op

meetkamer monteren);

2.2 bewerkingstaken met meerdere- veel productonderdelen (tellers
voor watermeters);

2.3 het inregelen van meters (justeren gasmeters, stroboscopisch
ijken watermeters, inregelen gasdrukregelaar) .

Zoals het schema aangeeft komt er in enkele productie-onderdelen
ook verpakkingswerk voor. Ook is er personeel dat tot taak heeft
de werkplekken te voorzien van de benodigde onderdelen. (Beide

soorten werk zijn niet in het onderzoek betrokken.)

Over het productieproces kan nog het volgende worden opgemerkt. In
de productie-onderdelen is de routing van materiaal en bewerkingen

een vast gegeven. Een uitzondering daarop vormt de Mechanische

Werkplaats; hier gaat het om batches van product-onderdelenbewer-
kingen.
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Om de gewenste hoeveelheid eindproduct - per dag - te leveren is
in alle onderdelen een vrij hoge bezettingsgraad vereist. In de

l"lechanische Werkplaats kan er sprake zí1n van omsteltijden van

machines. In bijvoorbeeld de conventionele regelaarlijn zí1n er
aparte werkplekken voor de productie van de verschillende rege-
Iaaruitvoeringen. Over het algemeen wordt er naar gestreefd dat
medewerkers op meerdere plaatsen inzetbaar ziin. In de praktijk
leidt dat ook tot enige wisseling tussen werkplekken.

2.3 Robotlijn voor gasdrukregelaars

Sinds kort geschiedt de productie van de gasregelaar met behulp

van een 4-ta1 robots (manipulatoren; elke robot is voorzien van

diverse onderdelen-invoer mogelijkheden, zLe ook bijlage f), een

automatische testunit en een automatische verpakkingsmachine (van

'goedgekeurder regelaars). tlet KCA-onderzoek kon zowel worden uit-
gevoerd in de conventionele regelaarlijn als (Iater) in de robot-
lijn. Bij de robotlijn was er op het tijdstip van onderzoek we1

nog sprake van een overgangssituatie; zo bijvoorbeeld was de oude

lijn tijdelijk als back-up opgesteld naast de robotlijn. Enkele

aspecten van het nu geobserveerde werk:

- er is vrij veel invoer:vrerk te verrichten (trays laden en in-
voeren in machine, trilbakken/-goten vr:llen) ;

- het is noodzakelijk de gang van productiezaken te bewaken.

Kleinere storingen komen nogal eens voor; de robot stopt zijn
activiteiten, de oorzaak moet worden opgezocht en de machine

moet opnieuw worden gestart;
- ook grotere en complexere storingen kunnen voorkomen. Eenmaal

tijdens het onderzoek, leidde dat tot het gebnrik van het
draagbaar toetsenbord en ioy-stick die bij elke robot aanwezig

zí1n. Deze worden gebruikt voor het her- of biiprograrrmeren van

de (robotarm)bewegringen en de volgorde van bewerkingen.

I
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Geprojecteerd naar een verder uitgekristalliseerde situatie ont-
staat het volgende beeld van mens activiteiten (bijlage I, ver_
volg) :

f. invoer:vrerkzaamheden. De hoeveerheid invoerwerk kan nog ver-
minderen, bijvoorbeeld ars trays 'gevuld' worden aangeleverd;

2' bewaken, oorzaak kreine storing opzoeken, verhelpen en ma-
chine herstarten. Robotfabricage brijkt gevoelig te zijn voor
betrekkelijk geringe afwijkingen van de onderderen specifica-
ties. Kleine afwijkingen die bij handmontage, en rater meter-
gebruikr 9€en probremen opleveren kunnen hier reiden tot
kleine storingen. Met andere woordèn, het aantar kleine sto-
ringen wordt mede bepaald door de mate waarin producten vor-
doen aan de specificaties;

3' a1s 2 maar dan met betrekking tot meer ingrijpende storings-
situaties.

rn de conventionele rijn \^raren 13 mensen (inclusief supervisie-
personeel) nodig om de gewenste daghoeveerheid te produceren. De
venraehting is dat dat te zijner tijd in de robotlijn zal kunnen
met2à3personen.
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3. ARBEIDSORGANISATIE EN KCA

3.1 organisatiestructuur en Planning

*
De organisatiestructuur
productie-onderdelen is

voor wat betreft de in hoofdstuk 2 genoemde

hieronder aangegeven.

1) Ook wel Fluide genoemd.

Het productiepersoneel (uitvoerend en superviserend) omvat 117

personen, waaronder 70 vrouvren. De rest van het personeel iS werk-

zaam bij staf- en hulpdiensten, kantoor, ontwikkeling: 123, waar-

onder verkoop/administratie: t 45. De fabriek is dus meer een

tvrouwenzaakr, het kantoor meer een rmannenzaakt '

De vrou!,ren (waaronder een tiental buitenlandse werkneemsters) zijn

veelal korter in dienst en jonger (gemiddeld 30 jaar) dan de man-

Zle ook bfilage II.

Ftqrur 3.1. Organlsatlestructuur productle

mechanlscbe ïíerkplaatselectricltelt

hulshoudelUke neterswater/rege1u"r"')lndustrlemeters

gasdnrkregelaar

10
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nen die een wat langere diensttijd hebben en ouder zijn (gemiddelil
45 jaar).
De productie-organisatie is rijnsgewijs opgezet, maar ook wat be-
treft dit aspect j-s een zekere differentiatie in "fabriekscultuur"
te onderkennen. vanouds was er in het bedrijf een zekere tweede-
ling tussen electriciteit (de vonkentrekkers) en gas/water (de

fietsenmakers). rn de gasactiviteiten is de onderverdeling al aan_
gegeven tussen de industriëIe gasmeters en de huishoudelijke me-
ters. En binnen Fruides is er sinds kort het grote onderscheid
tussen de robotlijn voor gasdrukregeraars en de waterrijn. zo vor-
men (sub)afdelingen in bepaalde opzichten afscheidingen, ook al
wordt er maar op enkere meters afstand van elkaar gewerkt:

- erectriciteit. 40 personen waarvan een klein deel de erec-
tronische (relais)warmtemeters maakt en de overige de con-
ventionele electromechanische KWH-meters;

- huishoudelijke gasmeters. Begin en midden van de 'rijnr vormt
het conventionele gedeelte (handmontage/-assemblage), het
eind wordt gevormd door de ijkzaal waar erectronisch geijkt
wordt;

- watermeters. Het begin van de lijn is modern, daar is een

vijftal assembrageplaatsen gemaakt die precies zijn toegesne-
den op het samensterren van het complete telwerk. De vroegere
deermonÈage werd vervangen door het assembleren van het com-
plete telwerk. Het eind van de lijn is meer conventioneel.

Hoewer de bestudeerde werksituaties op zich qua duur van de ar-
beidshanderingen elkaar niet veel ontlopen, kunnen toch de vol-
gende voorbeelden van verschillen. genoemd worden:

- binnen de productielijnen zijn er verschirlen wat betreft de

posten. Bijvoorbeerd meer geschoord werk in de ijkzaal en

ongeschoold monteren/assembleren in de huishoudgasmeterlijn
en daar tussenin het "justeren" (handmatig- en gevoelsmatig
bijstellen van gasmeters) ;

11
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- tussen hogergeschoolde lijnen (MTS-ers bij de robotlijn, LTS-

ers bij de industriële gasmeters) en "ongeschoolde" lijnen
(KwH, f luides);

- sinds de start van de robotli3n werken degenen die daarvoor

gasdrukregelaars assembleerden nog gedeeltelijk aan en naast

de robotlijn. Zodra mogelijk wordt ook personeel gedeeltelijk
elders in de productie (de vlinders) ingezet.

Het ligt in de bedoeling om het personeel in de "ongeschoolde lij-
nen" (meer) multifunctioneel inzetbaar te maken door middel van

taakroulatie. Gedeeltelijk gebeurt dit naar behoefte tussen en

binnen de lijnen. Naast deze vorm van taakroulatie bestaat er ook

taakverbreding binnen een lijn in de vorm van kwaliteitsbewaking.

Waar vroeger een kwaliteitsdienst het gereed product controleerde,

min of meer gescheiden van het productieproces (soms 3 personen

per lijn), daar wordt de kwaliteitscontrole geintegreerd in de

Iijn.

Een volgende stap is, maar dan gaat het nog om discussies c.q.

ideeën van personeel en leidinggevenden, om de controle- en mon-

tage- en assembleerwerkzaamheden te combineren met taken in de

ijkzaal. Ook wordt er gedacht aan vonnen van werkstructurering.

Een probleem hierbij is dat deze mogelijkheden voor taakverande-

ring in de context van de bedrijfscultuur (veranderingscultuur)

niet zelden geassocieerd worden met de eerder beschreven taakon-

zekerheid. Een eontext welke wel eens als volgt geillustreerd is:
"het lijkt er soms op alsof een robot meer aandacht krijgt dan een

menstt.

Het productiewerk wordt twaalf maanden vooruit gepland (waanran

telkens de eerste twee maanden vast zijn). Er ziin betrekkelijk
korte omsteltijden. Bij de huishoudelijke gasmeters \^torden twee

soorten meters gemaakt: "eenpijps en tweepijps" die op zich weer

uitgevoerd kunnen zijn met een kunststof of lederen membraan.

Bottlenecks doen zich met name voor a1s er "een slechte partij"

12
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onderdelen is aangereverd, die vervolgens in de productielijn moet
worden gecorrigeerd. vooral in de ijkzaar gas word.t nog we1 een
overgewerkt.

Het werk is ook seizoensgebonden, in de zomer en het najaar wordt
er meer op voorraad geproduceerd en in de winter en voorjaar meer
op aflevering ("de gasbedrijven werken dan binnenshuis").
Het productiewerk is voor got M-T-M berekend, met name in de vorm
van Ch (centi-heure): 1 dag = 800 Ch. Bij een productie van 600
gasmeters per dag bijvoorbeeld, betekent dat l_r3 Chlwerkplek: t 50
seconden. veel KCA-werk bedraagt volgens planning 1 à 2 minuten:
"42 watermeters per uur per persoon" of ,24 telwerken per 39 minu-
ten per postt'.
Dagelijks word.t de productiestaat door de lijnchef opgemaakt en
ingeleverd bij het afdelingshoofd (electriciteit respectievelijk
fluides). Deze overregt de productiegegevens aan de bedrijfsdirec-
teur. Eenmaar per harf jaar wordt "ars het goed gaat" een beoorde-
lingsgesprek gevoerd met de betrokken lijnwerk(st)ers (zie Bijlage
rr). Dit laatste gebeurt door de direct leidinggevende functiona-
ris, eventueer wordt dit gesprek gevorgd door een gesprek met een
functionaris van personeelszaken, minimaal vindt het jaarlijks
plaats. Beoogd wordt meer op kwatiteit dan op kwantiteit te letten
in deze, evenals op de groepsprestaties.
opmerkerijk is dat qua arbeidstempo de ch-gebondenheid, waarop
afdelingen jaarlijks gebutgetteerd worden, minder rigide is dan
het lijkt. Enerzijds vanuit een productievisie die stelt dat ,'je
beter kosten kunt besparen door goede materiaarinkoop dan door
ch-standaarden te verlagenr'. rn deze visie zijn materiaalkosten
relatief belangrijker dan arbeidskosten en betekent kostenrationa-
lisatie niet automatisch rationarisatie van de arbeid.
Anderzijds is er een aan de arbeidsfysiologie ontleende visie dat
een arbeidscycrus "samendrukbaar" dient te zijn voor de betrok-
kene (n) "om de krachten te kunnen verd.elen over de dag,'. Ch-bere-
keningen dienen rekening te houden met inlconpressibiliteit van de

13
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arbeidshandelingen. De samendrukbaarheid van tijd mag nooit nu1

zí3n, er moet beinvloeding mogelijk blijven door de mens. De Ch

vormt overigens wel een duideliik rekeninstrument voor de vast-

stelling en planning van de bij een lijn bezettingsgraad behorende

productie. De productienormen zijn voorgeschreven, hoe die te be-

halen kan variabel worden ingewuld door de assembleersters/-ders.

3.2 Arbeidstijden en arbeidsverhoudingen

Het bedrijf werkt in dagdienst:

Fabriek: 7.45 - 16.15 uur, pauze: 11.45 - L2.75

of: 12.30 - 13.00

De lunchpauze kan vijf minuten eerder worden aangevangeni de 30

minuten pauze is dus Inetto'.

overig: 8.15 - L6.45 uur, pauzez 12.30 - 13.00.

In de fabriek zijn er nog de volgende informele Pauzes ("gemeen-

schappelijk koffie halen") :

9.00-5àl0minuten
10.00 -
1 4.00 -

idem

idem

15.00 - idem

Van tijd tot tijd staat deze "pauzeregeling" onder druk, wat soms

resulteert in korter Pauzeren dan wel in individueel pauzeren.

Het bedrijf kent een combinatie van arbeidstiidverkorting en

flexibele werktijden, er zijn 13 roostervrije dagen die in be-

paalde blokken kunnen worden opgenomen. Dat leidt dan tot een 9e-

middelde werkweek van 38 uur bij een bedrijfstijd van 40 uren. De

beoogde toekomstige multi-functionele inzet van personeel houdt

verband met deze flexibilisering van de arbeidstijden.

Voor het bedrijf geldt de CAO-Grootmetaal. In l-987 wordt er het

integraal systeem van functiewaardering (ISF) respectievelijk het

l4



61

systeem voor arbeidsomstandigheden (sAo) ingevoerd. Bij het sAo
worden de "inconveniènten" in de arbeid beloond, waaronder mono-
tonie en cycrustijd. Ar naar gerang de aard van de arbeidsomstan-
digheden wordt de sAo-toesrag hoger (trap L,2,3). Nog niet bekend
is hoe de kort cyclische werkzaamheden in de meterfabriek hierin
verdisconteerd gaan worden. (KCA-personeel heeft salarisindering
2-3, wat neer komt op A-B rsF: maximaar f 23oor- respectieveliik
f 24OO,- bruto per maand, exclusief andere toeslagen e.d.)
De diverse organisatieveranderingen hebben de arbeidsverhoudingen
niet onberoerd geraten. Een recent voorbeerd vormt een interpre-
tatieverschil tussen de oR en de algemeen directeur over een or-
ganisatiewijziging (begin 1986) die een meer branchegerichte
structuur met zich meebracht. Deze wijziging kwam er zonder duide-
lijke informatie vooraf, zo werd in de overregvergadering opge-
merkt. Aan de andere kant is er het voorbeeld dat het personeel
van de gasdrukregeraarlijn tijdens een kantinebijeenkomst voorge-
licht werd over de te installeren robotlijn. voor deze rijn kwam

het als uitvloeiser van een intentieverklaring (bijrage rv) van
het bedrijf over automatisering, tot een soort "automatiserings-
contract. tussen directie en oR (zie bijlage v) met daarin o.a. de
afspraak van geen gedwongen ontsragen, een intern opleidingspro-
graluna voor herplaatsing en voorkoming van eentonig werk.
Tegelijk is dit automatiseringsproject ook een voorbeeld van de
reratie tussen technische en sociale innovatie. Het personeel
wordt nà de investeringsaanvrage geinformeerd in het kader van de
oriëntatiefase (zie bijrage 4), gevolgd door overreg met oR over
de gevolgen van deze automatisering. Leidde deze afsprakenregeling
tot een onzekerheidsreductie voor het personeel, binnen de "veran-

*
ook het huidlge systeeur kent lnconveniëntentoeslagen voor bezwarende fysleke

arbelclsomstandtgheden. Àrbeldtsinhoud of nonotonle vormt daarblJ geen beoordelings-
crlterlun.
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deringscultuur" en bij het uitblijven van een afgesproken oplei-

dingsplan en de organisatieherstructurering begin dit jaar, wordt

die onzekerheidsreductie als het lrlare weer teniet gedaan.

!{at opvalt aan het robotproject is dat het als een zogeheten Demo-

project startte waarbij de technische innovatie vooropstond zonder

dat een duidelijke relatie werd gelegd naar de kwaliteit van de

arbeid en organisatie.

"Dat een stuk geestdodend werk nu voortaan door machines wordt

uitgevoerd is mooi meegenomen, maar geen uitgangspunt voor het

project geweest't (Computable, 23 mei 1986).

In de loop van het project is de sociaal-organisatorische compo-

nent er wel door de bedrijfsleiding en de personeelsvertegenlr'oor-

diging ingebracht.

De organisatiegraad bij de meterfabriek is ongeveer L5t, er is

geen vakbondsorganisatie op bedrijfsniveau in de vorm van een be-

drijfsledengroeP. ïn de OR zijn vertegenwoordigd de Industriebond

ENV (5), de Industriebond cNV (2) , NCIIP (1) en BLHP (1). De vroe-

gere veiligheidscommissie, die bestaat uit verschillende bedrijfs-
functionarissen, heet thans VGW-commissie en is tevens uitgebreid

met een OR-vertegenwoordiging. Deze commissie houdt zích bezíg met

o.a. periodieke inspectierondes en ï,as actief met betrekking tot
het verbod op bewerking van schadelijke stoffen (zoals asbest en

tri), de terugdringing van lawaai en de bevordering van de brand-

veiligheid. !,Iat betreft het begrip welzijn is er nog onduidelijk-

heid hoe dat concreet in te vullen in de vorm van actiePunten'

3.3 Organisatietypering

Rond kort cyeli-sche arbeid in de meterfabriek doen zich een aantal

(soms turbulente) ontwikkelingen voor die van invloed zijn op dat

vrerk in de diverse meterlijnen:

16
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het contrast tussen het zelf werken aan een conventionele
lijn op enige (soms bijna tastbare) afstand van een robotrijn
waarbij t\^ree à drie mensen toezichthouden, controleren en
storingen oplossen, daar waar vroeger 13 mensen werkten;
een door de gegroeide organisatieeultuur ("veranderen is
troef") latent aanwezige werk- en/of taakonzekerheid werke
door 'incidenten' zoars een meer branchegerichte organisatie-
opzet of (over)plaatsing van een corlega in een andere func-
tie steeds weer gevoed wordt;
een zekere tweesrachtigheid in de bereidsvoering bij techno-
rogische ontwikkeringen. Enerzijds werd tot in detail een
technisch ontwerp gemaakt van een toekomstig bewerkinqsproce-
dure, anderzijds brijft een dergerijk ontwerp op soeiaal-
organisatorisch gebied (zoals een toegezegd opleidingsplan)
nog onduidelijk;
het demonstratieproject robotisering van de gasdrukregelaar
heeft geleidelijk de vorm gekregen $raarvoor de overheid
overigens ook voor is gaan pleiten (ontwerp-bereidspran so-
ciaal-organisatorische aspecten van introductie van nieuwe
technologieën, SoZaWe/EZ, maart 1995, p. g), te weten: ,,..
een benadering waarin technische, economische en sociare as-
pecten van de introductie van nieuwe technologie worden ge-
integreerd";
er is sprake van een rzoekprocesr naar de vormgeving van de
arbeidsverhoudingen. Er zijn wel informatiekantinebijeenkom-
sten en garanties rond robotisering, maar nog geen duidelijk
contouren van een sociaal bereidspran hoe de meterfabriek er
'overmorgen ' uitziet.
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4. KCA EN I'IERKO!4STANDIGHEDEN

4.1 Werkinhoud

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op onderzoekgegevens over werk en

werkomstandigheden in het bedrijf. Er zijn 18 combinaties van func-

Èie/werk en werkplek onderzocht. Hieronder staat daarvan een over-

zicht aan de hand van de funktie-onderzoeksnaam.

2. Lassen en persen, 1n-, door- 11. Gasregelaar convent. 1lJn,
en ultvoer blj centerpers rnontaqe dnrkregelaar

1. lassen en persen, ln- en

ultvoer blj lasrobot

3. Draalerlj, draalen/vlakken
watermeterhulzen

5. Huishoudlgas, §plggg}1!!;!ggg

6. Huishoudgas, gqg![9993p
meterkamer monteren

7. Huishoudgas, g!g@
arn, krukas en schulven

8. Hulshoudgas, l§!rylg

10. lJkzaal gas, coÍ{rputergesturrd
Uken

12. Gasregelaar convent. lljn,
inregelen meter

14. l{aterrneters, g!g§]195!,

15. Watermeters, !gpg!q!g,
huls nonteren

16. I{atemeters, g!P!g§ggE!s!,
Uken

17. KllH neters, spoeltjes wlkkelen

4. Coatingshop, g!g!IíiE!g!, 13. C,asregelaar convent. 1Un,
oroducten lektest neter

9. Huishoudgas, !!!!ggg;§}g 18. Kllll neters, onderbak nonteren
onder- en bovenbak

In schema 4.L wordt een overzicht gegeven van een aantal algemene

taken in een functie. De nummers (ín de bovenste rij van het sche-

ma) corresponderen met de hierboven genoemde functie-onderzoeks-

nummers. De + tekens in het schema betekenen dat de betreffende

taak een onderdeel is van de onderzochte functie; het gaat om een

herkenbaar bestanddeel van het werk in de functie. Waar niet is

t_8
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vennerd maakt die taak geen onderdeel uit van de functie öf is dat
in zeer beperkte mate.

Schema 4.1. Taken in functle (functlebreedte)

TÀKtr.I

functle (onderzoeksnaan) nr

L234567g9

\DORBEREIDEI.IDE

ACTIVITEITB.I
o nachlne gereednaken

voor productle
o materlaalr hulp-

mlcldlelen aanvoeren,
aanbrengen

o werkwlJze
++++

KMN.ÀCTIVITEITB.I
o hantLnatlg transport

ultvoeren+++++++++
o hanclnratlge bewerklngren

ultvoeren++*3)+++++
o nach. transport

bedleneD
controleren
corrlgeren

o nach. bewerklngen
bedtenen + + .5)* .. + + + +
controleren * **' +
corrigeren

o lngangscontrole rr + + +o ultgangscontrole *1) *1) *1) + + +

OIIDERSTEI'NB,IDE

ÀCAIVITEIT[I.I
o kleln onderhoud
o groot onderhoud,

reparatle
o adnlnlstratle

++

21 2t 2)

+

21 21 2) 2\ 2t

ORGÀNISEREI.IDE

ÀCTIVITEITE.I
o blnnen procluctle-eenheld,

afdellng
o bulten productle-eenheld,

afdellng

6) 6) 6) 6)
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TÀKEN

functle (onderzoeksnaam) nr

10 11 12 13 14 15 15 l7 18

VOORBEREIDE{DE

ACTIVITEITEI.I
o machlne gereedmaken

voor productle +
o matertaal, hulp-

mlcldelen aanvoeren,
aanbrengen++++++++

o werkwlJze

KMN-ACTIVITEITN.I
o hanclmatig trans-

portuitvoeren + + + + + + + + +

o handnatlge be-
werklngenultvoeren + + + + + + + + +

o mach. transport
bedllenen
controleren
corrlgeren

o mach. bewerklngen
bedlenen++++++
controlerert + + +

corrlgeren
o lngangscontrole i
oultgangscontrole + + + + * *l) + +

O}IDERSTETJNE.IDE

ÀCTlVITEITE.I
o k1eln onderhoud +
o groot onderhoud,

reparatle
o adntntstratte * il » 21 21 21 21 21 2\

ORGÀNISSRE}TDE

ÀCTIWTEITEN
o blnnen productle-

eenheld, afdellng
o bulten proctuctie-

eenheld, afdellng

1) Bererk product zo nu en dlan controleren. 2) Geproduceercl aantal blJhouden. 3) Eventu'

ee1 handrnatlg coaten blnnenzljdle product. 4) Qn de 3 à 5 rekken. 5) = producten

plaatsen ln aandnrkunlt. 6) Íílssellng werkplekken in onilerllng en ln overleg net af-
dellngschef. 7) Wlssellng Èussen 11 en 12 ln ondlerllnq overleg-
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De gegevens van schema 4.1 worden besproken in samenhang met die
van schema 4.2. Hierin wordt èen overzicht gegeven van kenmerken
die meer specifiek zijn voor kort cyclische arbeid. Een * teken in
schema 4.2 duidt ook nu aan dat het kenmerk, zoals gefonmrleerd in
de linkerkolom, van toepassing is voor het onderzochte werk. Het
niet vermerden van een * teken betekent dat het kenmerk niet óf in
(zeer) beperkte mate van toepassing is.

2L
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§chorà {.2. Kelrneria r(ort eycllscb Yedr

IIERfi.IfiRIILEX IÍR

KE{!GEriENi{ER|(,KCÀ-SPECI!IEtr I 2 3 4 5 6 ? I e

o lGt.tl.ctlvltÉlten
-ÉtÉlgvàr1àtleh&aral + + + + + + + + +

-ïëttrtgvarLatletnnlvèau + + + + + + + + +

o flerh.llng rèlfaL rctlrtt-
tsLtèEdpderalfdÈlanler + + + | + + + +

q§&Gdszelfdeproductql + { + + + i

óZelfdeqèleed§chàppa + + + + + + + + +

e Cyclusàrur <1lt rj.n *1) * *21 t t + +

o Tetrllo
- rtlét/§trèdrt ,etf te beiB-

vloeden
- &rldcrfltc &vlö.d Drttluc-

Ite (strcef)aom €D teEo
- (tèotb) ÉEca àctl9ltËlt

Yoorr.rale vmr iashln€
actlvltèlt

e c€ao/slElq tëura!Íuot§
ln uèrk

l)

+++++

c oDlo§8tníÈn stoilnEèn
gRn naurellrlG v6rkGn- l) 5)
dèactlvttalt + + + + -' + + +

oGaètr/Gtrtlqs!reorarklng + + + + ? + +

o ceea/rcrnlg troodzatlllikc
contactlo+a++++ï++

' s!G*h/rè ln 1 g r,rlj r{1 Id gè

6tlq.cten

t Gaapy'vclotg lerugkopDcl lBq
.- ld.!tlt..it
- kralltclt

' Cia/rctulg Éfrlst€llao
lEitcrÍart( + + + +

o Gen/ralnlg keÍÉgÈllJt-
hgdaolnrrllr + + ' ? + + * + §

o (reril fottctnïÉrktua i + + + + + +

o (§tèrilyèrtQlaXg:bonatatr + + + ' + + + +
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XERK-IIEKPLEK NR

KBII.IERKEN HER«, TCÀ.SPDCIFIEK IO 11 t3 1{ t7 I8

o lbmactlvltelten
- ïelulg varlatle 1n ud
- Yelnlg vulatle ln nlveau

o Herhallnq zelfate acttvl-
Èelten op d€zelfale unler

o Steds zelfde producten

o Zelfde gèrëdschaplm

o CycIEöru

o Tapo
- nlet/slsht zelf te bcID-

vloedeD
- dulaleluke lnvleit produc-

tle (str*f ) nom op teeo
- (tapo) Eens lctlvr.tett

v@Hude voor uchlnè
act lvltelt

o Gean/velulg kèuzrprnten
ln rerk

o Qlosslnga storlngeo
geen mwellJks v6rkoED-
d€ actlvltalt

o Geen/retnlg srmrerkLng

o Gea/ïrlnlg noodzàXellrk.
contacten

o G!€nfuelntg vr!.Jrllllgc
contÀctm

o CÉa/YGlDlg tGrugkoppelhg
- kruttteLt
- kra1lt.1t

o Ge.n,/rclDlg afylrseltng
uder rcrk

o GÉa/uètDlg lénog.llJt-
heds 10 Erk + +

o (zer) korte Lnïrrt(tUd +

o (sterk) rcrkplGk qèboDatcD + + t

++++l

++++++

+

6)6)

s)

l) t, tD secoD(bn, gebrserit op yÀmalng ts plakke. 2) e- a aftrektuat v@r ceo
bepa.ld proaluctondardecl, tlJd hangt af van trp. product'dcrdcal. 3) erabr bep!àrab
Gte(UghedEr. a) llJr 6 llJrtoeverrcchelm. 5) lbtèr ,oDodlg h€rhrald lreg:la.
5) ID m ladtvlnuël g{al E cr Ël rnvloed Erkbu vu productr.stHfDon.
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst al snel uit
dat ze een zeker spiegelbeeld van elkaar vormen. Voor schema 4.1

geldt dat naannate er meer + tekens zíin genoteerd, de functie
(het werk) 'breder' is samengesteld. Dat geldt te meer qranneer er

+ tekens zijn genoteerd bij voorbereidende, ondersteunende en or-
ganiserende activiteiten. De onderzochte functie is minder 'breed'

samengesteld wanneer het aantal + tekens beperkt is. Het is duide-

Iijk uit de gegevens van schema 4.L dat de onderzochte functies

elkaar wat betreft rbreedte' niet veel ontlopen. Naar verhouding

is het computergestuurd ijken in dit opzicht nog de meest omvat-

tende functie. De verschillende inreqeltaken van de meters komen

als het ware daar vlak achter.
In schema 4.2 geefL het aantal + tekens aan hoeveel van de onder-

scheiden kenmerken van kort cyclisch werk van toepassing zijn voor

de onderzochte vrerkzaamheden. Ten eerste valt hier op dat ook wat

betreft het kort cyclisch ziin van de werkzaamheden er geen grote

verschillen zijn. De enige, meer duidelijke uitzondering daarop

hrordt treer gevormd door het comPuter gestuurd ijken. Als tweede

valt op dat geen van de onderzochte werkzaamheden zich kerunerkt

door het van toepassing zijn van (bijna) alle kort cyclische ken-

merken. Dat heeft ook te maken met de normstelling per werkplek

per tijdseenheid en ook de wijze rraarop daarmee in de praktijk
rdordt omgegaan. Iedereen kent haar/zijn tariefi meerdere mensen

komen daar in de praktijk bovenuit. Uiteraard zijn er individuele

gevallen waarin het noeilijker is de norm te halen. !{at het temPo

betrefÈ kenmerken de werkzaamheden in het bedrijf zich door een

zekere'samendrukbaarheidr'

Het voorgaande kunnen t/Íe nu nog tot het volgende totaalbeeld sa-

menstellen. De werkzaamheden kunnen gekarakteriseerd tJtorden naar

de 'functiebreedte' en het kort cyclisch karakter van het h'erk.

Wat betreft de 'functiebreedte' kan een onderscheid gemaakt worden

naar 'beperkt' , 'middel' en 'breder'. Voor het andere aspect kan
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het gaan om

tisch kunnen

rrreefgegeven.

functle
breedte

'niet,/nauweli jks'
de onderzochte

7t

, middelmatig'

werkzaamheden

rsterkerr . Schema-

a1s volgt worden

rerk

en

nu

Schema 4.3 fndeling naar functiebreedte en kort cycllsch karakter van het

kort cycllsch karakter

nlet/nauweIlJks nlddelmatlg sterk

beperkt

nlddel

breder

x
0

onderzoek verkzaanheden in ile fabrlek
voor energleneters.
onderzoek werkzaanheden ln andere loca-
tles van cllt onderzoek.

::l

1)
X:

2l'0:

4.2 9íerkomstandigheden

De gegevens over de werkomstandigheden zijn ï/eergegeven in schema
4.4. Een + teken in het schema duidt er op dat voor het betref-
fende aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situatie (ge-
metenr geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve ervaring) )

zodanig was, dat gesproken kan worden van een 'overschrijding van
de richtlijn' met betrekking tot het aspect. Die richtlijnen zijn
aangegeven in bijlage vr. Het is zinvor hier te vermelden dat veer
van dergelijke richtrijnen gezien moeten worden a1s 'ankerpunten'.
ze geven enerzijds maatstaven om situaties te beoordelen. Ander-
zijds kunnen er problemen zijn met de interpretatie en de prak-
tijkhantering. Een ander punt is dat voor and.ere richtlijnen die
wetsbasis ontbreekt.
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De gegevens over de werkomstandigheden zijn in het schema gegroe-

peerd naar de belangrijkste produktie-onderdelen. Dat betekent wel

dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de be-

treffende richtlijn op aLle werkplekken in de productie-eenheid

wordt toverschredent.
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Schema 4.4 Overzlcht werkomstandlgen

PRODUCAIE-ONDERDEEL

mech.

werkpl.
hulsh.

qasm.
gasdruk
reg.

water
neter

K}IH
WERKOUSTÀ}TDIGTIEDB{

o loluÀÀT
- rlchtlljn
- subj. ervarÍng

O tAI{ÀÀI

- rlchtllJn
- subj. ervarlng

O TRILLINGE{

- observatle
- subj. ervaring

o VERLICHïII'IG

- richtllJn
- subJ. ervarlng

O VEILIGHEID
- hlnderlljke obstakels
- klelne etc. cerknrlmte
- ontbrekende bevelllngen
- mogellJk gevaarllJke ob-

Jecten en hulpmldilelen

BESCHERI.íINGSUIDDELEI
o sl.or

- ln lucht
- op grond e.cl.
- afzuiginstallatle

+
1)

+

+

+

+

2t
+

+

3)
+

s)

6)
+

7l
+

+

1)

5)

3)

1)

s)

1)

4)8)

+

onvold.

TOXISCTÍE STOFFE{ lasrook 2 conp.llJn
ontvetnlal. aanmaken

HOUDING & KRÀCHT

- ongnstige rerk-
houdlng +

- geflxeerd staan
- rlchtllJn tllIen
- statlsche kracht +

]| warmte ln zoner, kou 1n rinter, lasitocht
vooral blJ veel actlvltelt ln lnd. gasmeters, pneun. gereedschap geef
7185 dB, sons neer dan 1000 x per dag te gebrulken
blj gebnrlk pneumatlsch gereedschap (Blt)
voorvetlÍaar:rnCle proaluctonderdelen
kort (er) durende pieken tot clrca 90 dB, 1 of meerdere naleo per nlnuut
spoelennachlne
blJ spoelennachlne, 450 Lx
vonken blJ lassen, messlngsllJpsel btJ draalen.

3)
4)

s)
6)

7l
8)
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Wat uit het overzicht van de werkomstandigheden nogal opvalt is
dat in alle productie-eenheden er klachten zijn van medewerkers

over het klimaat. Erg warm in de zomer wordt vaak genoemd (afhan-

kelijk van de buitentemperatuur); kou in de winter wordt minder

vaak genoemd. Ook tocht wordt in dit verband genoemd (metingen

0. 3-0.6 m/sec. ) .

De mechanische werkplaats heeft een aantal meer lawaa-

l-producerende machines, $Iaarvan er altijd we1 één of meerdere in

bedrijf zijn. Voor de overige productie onderdelen gelden eigen'

lijk twee punten. Ten eerste als er veel bedriivigheid is in de

industriële gasmeters dan kan dat veel lawaai met zicht mee bren-

gen. De eenheden die daar dichter bijzitten hebben daar (ook) last
van (m.n. huishoudgasmeters en watermeters).

Ten tweede produceren die eenheden op zichzelf geen overmatig Ia-
waai. !{eI zí1r. er meerdere werktuigen zoals bijv. pneumatische

schroevedraaiers, die lawaaipieken produeeren (enkele seconden

85-90 dB; meerdere malen per cyclus te gebruiken). Gehoorbe-

scherming is beschikbaar maar wordt niet door veel mensen ge-

bruikt. Datzelfde gereedschap leidt ook tot enkele + tekens bij
geobserrreerde trillingen.
!{at betreft het aspect veiligheid is vooral te noemen dat op be-

trekkelijk veel werkplekken de ruimte beperkt is. Dat geldt dan

vooral de directe ruimte om de zltpositie heen en ook weI de be-

schikbare beenruimte. Dat laatste heeft weer te maken met bedie-

ningshendels die aan de tafelrand zijn gernonteerd.

In de mechanische werkptaats zijn er veel laswerkzaamheden. Er is
een afzuiginstallatie voor de lasrook, maar vooral Íranneer op

meerdere plaatsen gelast wordt is (zichtbaar) de capaciteit daar-

van onvoldoende. Een laatste punt is dat het frequente gebruik van

pneumatische schroevedraaiers nogal vrat @!! vergt en tot arm-

klachten aanleiding heeft gegeven. Kleine verwondingen bij het

uitschieten met dergelijke apparatuur zijn ook wel gemeld.
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wat betreft de werkomstandigheden komen het klimaat en de inter-
mitterende lawaai-productie aIs probleempunten naar voren. op een
aantal plekken is de werkruimte aan de beperkte kant. De krachts-
uitoefening bij bekrachtigde gereedschappen is in dit verband te-
vens een punt van aandacht.
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KORT CYCLISCHE ARBEID, HERKENNTNG, BETNVLOEDÍNG EN TOE.

KOMST

Herkenning

Een belangrijk herkenningselement van veel van de werkzaamheden

met een kort cyclisch karakter, is dat het gaat om handmatige be-

werkingen van productonderdelen. Het gebruik van bekrachtigde ge-

reedschappen is daarbij ingesloten. De handmatige bewerkinqen wor-

den in elke volgende cyclus \rIeer op dezelfde wijze uitgevoerd. Om

de bewerkingen uit te voeren is een verplaatsinq van de onderdelen

nodig. Deze transportactiviteit is ondergeschikt aan die bewerkin-

gen.

Er is een klein aantal werkzaamheden waarin de transportactiviteit
de hoofdmoot vormt. Dergelijke in- en uitvoeractiviteiten zijn er

vooral in de mechanische werkplaats. Ze zí1n daar in een enkel

geval gekoppeld met een (deels) handmatige bewerkingstaak.

Vanuit een extern oogpunt kan kort cyclische arbeid ook herkend

worden op grond van de beschikbare arbeidskundige gegevens. Deze

gegevens betreffen de omschrijving van de arbeidshandelingen (mee-

stal ook aanwezig op de werkplekken) en de berekenin§Jen van stan-

daardtijden en productienormen (M-T-1,1 studies en Ch-berekeningen) .

In dit verband kan ook gewezen \^rorden op onderdelen van de groot-

metaal CAO. Gedoeld wordt oP het eerder al genoemde systeem

ISF/SAO, hraarin toeslagberekeningen plaats kunnen vinden op grond

van diverse, belastende arbeidsomstandigheden vraaronder monotonie

en vormen van kort cyclische arbeid.

De bovenbedoelde gegevens kunnen bij diverse geledingen in het

bedrijf berusten: Personeelszaken, Arbeidskundige Afdeling en mo-

qelijk ook de ondernemi-ngsraad en de VGW-commissie.
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5.2 Beinvloeding

wat de beinvroedingsnogelijkheden van kort cyclische arbeid be-
treft kan gewezen worden op de volgende punten:

- de bestaande pauzepraktijk zou greformariseerd kunnen worden;
- de voorkomende taakrouratie kan worden geëxplieiteerd. rn over-

Ieg met het personeer kan een, periodiek te evalueren, roulatie-
pran worden opgesteld. !{aar nodig kan hiermee taakroulatie wor-
den bevorderd. Bij het opstellen van het plan is er een ruimte
voor individuele vrenseni

- een roulatiepran kan ook gecornbineerd worden met de op gang
gekomen discussie over aspecten van werkstructurering. Elemen-
ten van taakverbreding en -verrijking kunnen hierbij worden
betrokken. Een voorbeeld hiervan is dat bezien kan worden of de
instelwerkzaamheden van de machines in de Mechanische werk-
plaats mede door het uitvoerend personeel kunnen wordengedaan
(wat nu niet het geval is);

- van berang hierbij is te wijzen op het specifieke organisatie-
klimaat waarin plannen voor taakveranderinq ook taakonzekerheid
met zich mee hebben gebracht. Nodig is een duidelijke overleg-
struktuur tussen het personeel en het management;

- gegéven de toekomstige ontwikkelingen (zie ook 5.3) als gevolg
van product- en procesinnovaties zouden de werk(st)ers die kort
cyclische arbeid verrichten specifiek of algemeen geschoold
kunnen worden voor de toekomstige assembleer*rerkzaamheden. Er
kan gezocht worden naar een combinatie van arbeidstijdver-
korting, educatief verlof en bedrijfsschoring. Bedrijfsbezoek
aan of van zusterbedrijven waar al met nieuwe procedes of pro-
ducten gewerkt wordt en gerichte voorlichting, zijn hierbij
verdere hulpmiddelen;

- om een beeld te krijgen/konstrueren van de toekomstige kort
cyclische arbeidssituaties of - veranderingen daarvan - zou er
in de di.verse fasen van een automatiseringsprojekt aangegeven
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dienen te worden welke sociaal-organisatorische vormgeving be-

oogd wordt c.q. welke alternatieven daarbij (on)nogelijk zijn.
Een automatiseringsplan vormt derhalve zowel technische, finan-

cieel economische alsook sociaal organisatorische aspecten. In

alle fasen van planning en uitvoering spelen deze aspecten een

ro1.

!.nk e I e-pgakt j. j kogmgrk i1gen-ove1 ko rt-cyc 1 i s che-a*'giÈ en-roul at i e

In gesprekken kwam naar voren dat er zíc}. bij taakroulatie bij
kort cyclisch werk een aantal specifieke problemen kunnen voor-

doen:

- type werkers: 'Iopers' en 'zitters'. Een 'zitter' is als heÈ

ware vergroeid met zijn werkplek, die moet niet gedwongen wor-

den om te rouleren. Dat past juist wel bij een 'loper'; iemand

die de kunst verstaat de werkplek aI dan niet tijdelijk te ver'

laten om \^tat anders te doen en zodoende uitrust (wat in de ar-

beidskunde Rust I genoemd wordt);

- bij rouleren moet ook gelet worden dat van zwaax naar licht(er)
werk gewisseld word. Gebeurt het omgekeerde dan ontstaat een

aanpassings- en omschakeltijd (wat Rust II genoemd wordt);

- roulatie en Rust I zijn voorbeelden van samendrukbaarheid van

het werk. Men verdeelt zijn krachten over de arbeidsdag;

- een andere typologie is jong-oud. ouderen rouleren (bij Meter-

fabriek) moeilijker ('laat nij maar zitten');
- een volgende typologie onderscheidt individuele werkers (die

niet'rrillen rouleren) en collectieve werkers. Deze zijn groeps-

gebonden en wi]len rouleren als dat ook groepsgewijs gebeurt.

Een tussenvorm is een individuele werker die als individu we1

wil rouleren (flexible solist);
- ook is er nog het onderscheid tussen meer grof werk en ver-

fijnder werk en tussen schoner en vuiler werk.
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5.3 Toekomst

De toekomstige (organisatie van de) arbeid in de meterfabriek kan
door de volgende ontwikkelingen bebeinvloed worden:

- KwH: invoering over 4-5 jaar van een nieuwe erectronische
meter. Deze ontwikkeling is ars volgt te kenschetsen: 'de meter
zal- er hetzelfde uitzien, maar er worden printplaten geassem-

bleerd'.
- watermeters. Binnenkort is er de invoering van een automatische

ijktafel. De contröleactiviteiten (thans het bewegen van een
kraan tot een bepaarde waarde) vinden dan pLC-gestuurd plaats;

- De mogelijke invoering van een nieuw type gasmeter (Cat-
1us-2000). Een aantal bewerkingen van nu kunnen komen te ver-
valren en dat beinvroedt mogelijk ook het aantal posten.

Bovenstaande mogelijke ontwikkeringen op het gebied van proces- en
productinnovatie kunnen gevorgen hebben voor de arbeid en arbeid.s-
organisatie in de meterfabriek. De ver*rachting is dat er in de
rijnen kortcyclisch werk kan verdwijnen, zí) het niet geheel zoals
in de robotlijn.
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Bijlage I: Robotlijn voor gasdrukregelaars
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9g!: Computable, 23 mel 1986.

ové!'zlcht van actiwíteiten ia fa.!e l: do oriöntatiefate.

l.l treel<lvorming van het maaag€ment
1.2 definiërint van <te opdracht
1.3 eontract met ÍaC voor de l[a.LbaarhtidsrtudLc
t.lr analy,ae en g'abie.drberebrl3vln6
1.1. opsteLlen van al,terrratieven
I .6 woltool..n vajn de haalbaarhel,dgctudle
I . 7 invest eringsaanvraag/auboidieaanvrraG: ca .goedrrcurLng1.8 plaanlag van het proJect (bahccrsingsactlvltcltcn)
I.9 rnsd.deling van de plaanen aan het pgrloucol

@. T.c. ÉdellJ.J. Muelders, Flexrbele produktia Autonatlserrng
asseoblage Gasdrukregaraar t'leterfabrlck. Rott€rda.3 E.u.n.;
maart 1986 (Vakgro"p Inte.rno Or.ganisatl6-Econofir.sche Fac. ).

,I&'_l Ptr
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taakvariëteit
- repeterend karzrkter
- tiJdsduur rrerlccycltts

- aantal handelingen per
verkcyc lus

- tempo

taal<identiteit
- mate van specialisme

van de taak
taakfeedback

- mate vaJr terugkoPPeling

- de vijze vaarop

IiANDllh'I.i iE hrf JZD

zeer hoog

kort

bep6rkt

hoog

erg laag

hoog
confronta-
tie kran/

kual
beloning oP
kval.lteit

ja

ja

ja
ja

nle t

ni.t

bePerkt

Je

kriJS6n iafortati
ovér baha.lde re-
lrrltaten; geen o-
v.rleg

- gevolgen voor
functionari s

taakautonomie

- invloed op bet
- hoogte va-o het

te bepalen

de

tempo

tempo

Íror$aa1
verschlllend

dlYèr!

normaal

laag
oorzaak

storingen

beloning oP
kr.entltelt

niet

ntet

niet
uict

nlet

beperkt

Ja

Ja

voorrrl trverken nrogeli jk
rustiger aandoen mogeliik
manier van rrerken
zelf bepalen
volgorde van de
vérkzaenh€den
zelf zien goed of fout
zclf hoeveeJ'heid af6e1e-
verd verk zien
betrokkenheid omtrent
beslissin6fen t nornlon en
nrestatl.r

Bron: T.C. É.deVJ.3. Í'luelders, 1986.

F.P.À. 'ÍJZE,\HBiIDSO!{DE RDELE}l
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Bijlage Ir: Organisatiestructuur
meterfabriek
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Bijlage IIf : Beoordelingsstaat
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Bijlage IV: Intentieverklaring
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Intentlcverklarha

. AIs Ieldrng van het bedrrif streven f,ij naar het reali-
spren van de bedriSfsdoelstellrng' te weten i

Het realiseren van"winst en handÉaving van de kontinui-
teit van de onderneminq en rerkqelegenheid op korte en

Iange termrin.
Deze verantwoordeliikheid brengt met zich mee' dat rr3
a Is lerdrng behoeftè nebben aan een 919t" :l::::":Íl::
held rn de beslurtvorminq en orqanisatie waarmee I Iexr-
be I rngespee Id kan worden op de markt '
Hetname}ndatlaatsteligtvoordetoekomstonzegrote
kracht.
Reeds eerder ls betoogd dat rii onze voorsprong op

andere bedrrJuut-root wat betréft deze flexibll iteit
moeten urtbouwen t'o'v' onze konkurrentie'
Het moet duidelr3k iijn dat overeenkomsten of regels'
dte een beperkini rnt'à'Oen van deze slaqvaardigheid'
nret passen binnén onze manaqement policy'
;;i q;;a ons dan-ook Le 'er éen algemene.:':o"?t1:::,
ringsove.""nt or"t-op te stellen' tóegespits.t o?-"::11I"

"upór.t"n, 
met vakbonden en onderneminqsraad voor lnnove-

rende technieken'

l. Niettemin erkennen rij <tat ecn automatiscringsproiekt er

niet aI Ieen op q"ti;ÀË kan zr3n de kontinuiteit van de

onderneminq or Ëen afdeling tè verzekeren maar dat
. tegeliikerLrid;;k J"-t"""én en biiangen van rerknerters/

stérs iuIIen rorden eerbiedigd'.
Tegen de achLerqrond hrervan zijn hierna een aantal uit-

sansspunte" op9;;;;;n,-*àtt'"-1:11"'' rordcn sehanLeerd
;;j';; uttvoering "n 

automaLiseringsproiekten'

t. Deze ultqanqspunten zijn v8n toepessing op alle geval-
;;;, ;;;; rn'r,eI q"ut'ii van nieurc technolosieën belans-
riike dirette àr'iiàii"ri" gevoIgen hebben voor de rerk-
qeleqenheio in-rtràt'lii"tiu'ó of-liralitatieve z!n' de

arbeidsomsta"oiqieien en rret relzijn' d" vereistÈ
funktiekrafifir.llies' d€ bestesnde rechtspositie' óe

opleidrnqsrnoq"iiiii"à"n or opbour van het personeels-
bestand.

A. Lopende en toekomstigc eutonaLiseringsProjekten ror-
den met d";;;;;;;miigsraad besprokeÀ in een overles-
vergadering'
Hierbij 'o'à"n 

de volgende sspekten betrokken:

. Íechnische asPekten
' Sociale asPekten
+ f rnanciëIe asPekten
. 0rganlsatorische asPekten

BovendienzalrordeningegEenopdemotievendieaan
;;';;;;;"^àr"n plannen ien grondslag lissen'

./?
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B. Er zal naar gestreefd *drden gednongen ontslagen te
voorkomen bij het uitvoer,en en realiseren van automa-
tiserrngspro,,; ekten of bij hieraan àfgeleide ontrik.ke-
lingen.

C. lndien een automat iserlngsprojekt leidt tot e€n herj
verdel ing van de uerkzaamheden in €en afdel i.n9 of
deel van het bedrijf, dan zal met betrekking Éot het
voorqenomen beleid overleg gepleegd rOrden met de
ondernem!ngsraad.

D. Er zaI een gericht beleid f,orden gevoerd t.en aanzien
van om-, her- en bijscholing op afdelingen rear rerk-
zaamheden met behulp van automEt iseri.nEsepparatuur
lrorden vefricht.

E. [.r zal door de uerkgéver bljzonde,re eandacht rrorden
besteed aan f,erknemers/sters van sie de funktie ten
g.evolge van een autometiseringsprojekt een rijriging
ondergaat.

F. 8ij de organisatie van heL rerk, de inrichting en
verdelinq van de rerkzaamheden, tordeR d! g.rondbegin-
selen van de Arbo-ret, artikel r, lid 2, in acht-
genomen.

12-08-r98'
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Bijlage V: Afspraken directie en

ondernemingsraad

44
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AFspraken tussen drcektre en ondernemrnqsraad betreffrnde
het reqelaarproJekt.

tis ge!oIg rarr het
orrtslagen rallen.

Àls oevolq ran het
lagere funktleoroep

regelaarproJekL zullen geen qed(onoeí)

regelaarproJekt zal
r ngedee I d wo rden .

ntemand 1n een

.iemand negatreve]. AIs gevolg van het regelaarproJekt zel
sa larrskonsekwent ies ondervtnden.

4. AIs gevolg van heL regelaarproJekt íilogen de arberdsom-
standrgheden (gelutd, tenperatuur, ventilatre, socrale
kontakten, ergonolnrsche aspekten) nret achterurt gaan,'

Uoorkomen zaI §orden dat, aIs gevolg van het regelaarproiekt
eentonrq trerk vecrÍcht zaI f,orden aan de regelaerlijn.

Voor I maart L986 za I personcclszeken ren scholings-
programma ontnrkkelen ten beho"vc van herplaetsing' on-
scholrng en begelerdrng van dc rerknemers rn de regelaar-
a fde I rng.

Voor I maart I986 zaI personeelszakcn een oplerdinqs-
programma ontwrkkelen voor i,erkncners, die nieurc taken en

funkt res gaan urtoe fenen aIs gevolg van het r.gclaerproiekt

8r3 opleverrng van drt projekt z.l tlctcrfabriek
8.V. ervoor zorqen zo zelfstandig nrogelrjk tc zijn op hGt

gebred van automatrserrng van de produktie van rGgGlaers'

Problemen rnzake de nalevrng van deze afsprakcnregclrng
zuIIen tussen drrektre en ondernenlnqsraad besprokcn rorden'

A Idus afqesproken op september 1985.

0ndernemrnqsraÉd-/./
'l

//t
.,-/

Drrektre

-a;
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Bijlage VI: Beoordeling arbeidsomstandig-

heden in het onderzoek naar

kort cyclische arbeid

Zie Algemene Bj-jlage
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4: KORT CYCLISCHE ARBEID

(BEDRIJFSRÀPPORTAGE III )

TEGELFABRTEK

FABRIEK VOOR HUISHOUDELIJKE PRODUCTEN

A.A.F. Brou!Íers

!,I .L. Buitelaar
J. Verkerk

Leiden, NIPG-TNO

Apeldoorn, STB-TNO
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1. BEDRIJFSTYPERING

Het concern waar het onderzoek naar kort cyclische arbeid (KcA)

heeft praatsgevonden is onderverdeeld in een aantar divisies. Het
onderzoek is gedaan bij de Tegeldivisie, een bedrijfsonderdeer met
een gemoderniseerd productieproces, en bij de Divisie Huishoude-
lijke Artikelen, twee bedrijfsonderdelen hTaar op conventionele
wijze wordt geproduceerd. rn de Tegeldivisie werken ruim 400 per-
sonen en bij Huishoudelijke Artikelen ruim 170 personen. Met staf-
diensten bedraagt de totale personeelsbezetting van het concern,
in de vestigingsstad, ongeveer 1400 personen.
De bedrijfsgeschiedenis gaat zo'n 150 jaar terug, toen in 1g34
begonnen werd met een aardewerkfabriek die zich allengs uitbreidde
in productiepakket en personeelsomvang. rn de 50-er jaren werkten
er ruim 4000 mensen. vanaf 1962 begon het concern met een herstruc-
turering van de productie-activiteiten. Enerzijds werden produc-
tie-activiteiten ingekrompen en anderzijds werden bestaande activi-
teiten uitgebreid of nieuwe begonnen (huishoudelijke artikelen).
Eind 1960 werd het concern overgenomen door een multinational op
het gebied van verf, papier en bouwnijverheid. Een eerder belang-
rijke activiteit werd daarbij opgeheven. De 'jonge' dochter ging
zich in de loop van de 7o-er jaren toeleggen op productdiversifi-
catie, gevorgd door diverse technologische innovaties in onder
meer de tegeldivisie (geautomatiseerde tegelbewerkingen en geauto_
matiseerd transport). Recentelijk is het moederconcern begonnen
met het afstoten van diverse activiteiten, ars gevorg waarvan het
dochterbedrijf weer zelfstandig is geworden.

De herstructurering en modernisering van de productie-activiteiten
is kortgeleden gevolgd door een wijziging van de organisatie-op-
bouw in de vorm van een decentraal functioneren (profitcenterden_
ken) en een centrare coördinatie van de bedrijfsvoering (business
pran). ook kwam er een andere concerntop, die een raatste (sedert
L962 5e) reorganisatie over de periode 1993-1995 aankond.igde met
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een vermindering van ruim 300 arbeidsplaatsen (waarvan de helft in

de vorm van ontslagen) tot de huidige bezetting. Voor de diverse

moderniseringen is fl. 30 miljoen begroot, vooral diepte-invester-

ingen en een aanpassing aan een lagere productiecapaciteit vormden

de achtergrond van deze reorganisatie. Het concern heeft zich met

name moeten aanpassen aan een inkrimpende bouwmarkt. Het is gaan

overschakelen van massagoed (bijvoorbeeld bouwprojecttegels) naar

luxere artikelen (decoratietegels). Het concernbeleid op kortere

termijn is gericht op kostenbesparingen, en niet zozeer op omzet-

vergroting. Op langere termijn gaat het om het "reorganiserend

aanpassen van de vrerkstructuur, waarbij naast de doelmatigheid,

ook de kwaliteit van de arbeid meer naar voren komt".

De tegeldivisie kan als voorbeeld van zotn arbeidskh'alitatieve

aanpassi-ng genoemd t orden. Diverse Procesinnovaties leidden tot
het wegnemen van fysiek zware $rerkzaarnheden en de invoering van

nieuwe machines en machinekennis. Een verandering die zich laat

illustreren met de uitspraak: "vroegler werd bij een sollicitatie
gevraagd: vrat kun je tillen en nu \^,at kun je?. De divisie huishou-

delijke artikelen kent de minste Procesinnovaties, de andere divi-
sies nemen een tussenpositie in op de 'moderniseringschaalr.
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2.L

PRODUCTIE ORGANÍSATÏE

Bedrijfs- en productie-onderdelen

Het onderzoek naar kort cycrische arbeid heeft zoals hiervoor ar
aangegeven, plaatsgevonden in een tegelfabriek en twee locaties
waar enkere huishoudelijke artikeren worden geproduceerd. Bij deze
laatsten heeft het onderzoek zich gericht op werkzaamheden bij de
productie van koffiefirterzakjes en het aanbrengen van een verfde-
cox op glaswerk.

De belangrijkste productie-onderderen in de tegelfabriek zijn:
1. Massabereiding. Diverse soorten zachte (krei) en harde materia-
len worden vermaren en vermengd met water. Met behulp van een
sproeidroger wordt hieruit het zogeheten perspoeder bereid.
2. Tegelperserij. Hier wordt het perspoeder onder hoge druk tot
tegels van de gewenste maten geperst. De tegels worden automatisch
gestapeld op gereedstaande ovenwagens.

3. Droogtunneroven. Door de beladen ovenwagens rangzaam door een
lage temperatuur tunneloven te transporteren wordt het vochtge-
halte verder teruggebracht. Het transport vanaf 2 en door 3 ge-
schiedt automatisch.
4. Biscuitoven. Direct na 3 vorgt het eerste bakproces. Na afkoe-
ling worden de nog op elkaar gestaperde harffabricaat tegels met
behulp van een manipulator (oplegger) op transportbanden geplaatst
voor sequentiële invoer in de glazuurdecorafdeling.
5. Glazuurdecorafdering. rn deze afdeling worden de tegels voor-
zien van één of meer glazuurlagen. Tevens is er de mogerijkheid om

de tegers te voorzien van een decorpatroon. De tegels mogen nu
niet meer op elkaar gestapeld worden; ze worden ros van elkaar in
vuurvaste cassettes geplaatst (incasteren). Tijdens het onderzoek
gebeurde dit zowel automatisch als handmatig.



6. Glazuuroven.

automatisch naar

brachte glazuur
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De met cassettes beladen glazuurovenwagens worden

en door de glazuuroven getransPorteerd. Het opge-

smelt hier en wordt in de koelzone weer verhard.

7. Eindsortering en verPakking. De geglazuurde tegels worden of

automatisch of handnatig uit de cassettes genomen. In het laatste

geval worden ze door de sorteerster direct op eventuele oppervlak-

tefouten gecontroleerd (en daarmee gesorteerd naar 1e en 2e keus

en uitval). Na het automatisch uitcasteren is er eveneens een visu-

ele controle op oppervlaktefouten. 2e keus tegels krijgen nu een

streepje waardoor ze automatisch op de desbetreffende band terecht-

komen. De controles op breeksterkte en kromtemetingen vinden al-

tijd automatisch plaats. Nadat de tegels van een keuzestempel zijn
voorzien worden ze automatisch gestapeld. Daarna worden de stapels

verpakt, 1e keus automatisch en 2e keuze handmatig, en handmatig

gepallatiseerd. Tenslotte worden ze afgevoerd naar het magazijn

voor opslag en verzending.
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Figuur 2.1. Divisietegels, schematische weergave

delen.

opleggen

incasteren

productie-onder-

1. Massabereiding

2. TegelperseriJ

3. Droogtunneloven

Glazuurbereiding

6. Glazuuroven

7. Eindsortering
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Voor de productie van de papieren koffiefilterzakjes is er een

11-ta1, nagenoeg identieke Productietijnen. Aan elke lijn is er

een aantal plaatsen voor invoer en bewerking van papierrollen. Het

papier wordt automatisch gesneden, gevouwen en aan onder- en aan

één zijkant 'in elkaar gerimpeldr . Het ingestelde aantal filters
h,ordt automatisch in een houder geplaatst ('zonnen'). Van hieruit
wordt een pakket filters handmatig oP een transportband gelegd.

Bij een aantal lijnen moet daarbij tevens een - gePerforeerd

papierhoekje van de filters \rrorden afgehaald. Een stapel filters
wordt dan automatisch in dozen of in krimpfolie verPakt. De dozen

of pakjes vrorden daarna handmatig in (te vouwen) dozen ingepakt

(omdozen) en handmatig gepalletiseerd en afgevoerd naar het maga-

zijn voor opslag en verzending. Papierresten worden bij de pro-

ductie afqezogen en in een speciale machine tot grote pakken ge-

përst.
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Eiguur 2.2. Schematische vreerEave productie koffiefilterzakj es .

papier ( rollen)

voor het verfdecoreren van glaswerk is er zowel een aantal harf
automatische verfdecormachines als enkele handbe iende machines.
Bij de half-automaten wordt het glaswerk machinaar in de juiste
beginpositie gesterd, bij de handmachlnes gebeurt dat met behulp

snijden

vouhren

'rimpelen'
in houder plaatsen

persen papierresten

palletiseren
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van een 'nul' verfstip. De juiste beginpositie is van groot belang

voor het precies in elkaar Passen van de verschillende kleurpatro-

nen. Het decoreren is een cyclisch Proces; het glaswerk gaat zo

vaak door de decoreermachine a1s er kleuren in het patroon zitten.

Na beëindigen van het decoreren vinden er eventueel nog montage-

werkzaaÍnheden plaats (handvaten en dergelijke). Vervolgens !{ordt

het glaswerk afgevoerd en handmatig verPakt en gepalletiseerd en

voor verzending opgeslagen in het maqazijn-

Figuur 2.3. schematische \^reergave productie gedecoreerd glaswerk.

2.2 Niveaus van mechanisering/automatisering en KCA

Voor dit onderzoek is een onderscheid gemaakt tussen verschillende

niveaus van mechanisering/automatisering van beelerkings- en trans-

8

handmatig

decoreren
half-automatisch
decoreren

verpakkenlpal letiseren
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portprocessen. Het gaat om een kwalitatief onderscheid tussen de
volgende niveaus:
H handmatige arbeid (niet gemechaniseerd, niet geautomati-

seerd, wel bij transport gebruik van rollenbanen, wagens
op rails, e.d.);

I conventionele machines (ook vorkheftrucks voor transport);
II electroni_sche besturing van bewerking en transporti
III integrale electronische besturing van productie en,/of trans_

port en administratieve processen.
rn het onderstaande schema worden de verschillende bewerkingen en
transporten in de productie-onderderen getypeerd wat betreft hun
niveau van automatisering. Het betreft hier een typering van de
productie-onderdelen die betrokken zí1n bij het onderzoek naar
KCÀ.

schema 2-1 Tegelprotructle, autonatlserlng van bewerklngen en transport.

locatles Ínvoer voor
onderzoek transportl' bererklng bererklng ultvoer 

"t"peren2) verpakken

tegelpers II II II II II

opleggen II H-I

decordrukken I II.HI

handnatlg
lncasteren I

handmatlg
ultcasteren
+ sorteren II H H H-I

sortereD IHI

lnpakken
Ie keus
2e keus

I
I

1) lransport tussen machlnes, tussen opeenvolgende werkplekken.
2) ?ege1s op eIkaar stapelen, afbladeren blJ optegEen, cassette-tnvoer resp. -ultvoer.

I
I

HIH
HIH
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Schema 2.2 Productle kofflefllterzakjes, autonatlserlng van bewerklngen en

transport

locatles 1\ invoer voor

onderzoek transport^' bewerklng bewerklng ultvoer verpakken

fllterpro-
iluctlellJn I

2)IH

omdozen 13)

omdoos vou!Íen
+ palletlseren

1) Transport naar en tussen machlnes, - opeenvolgende werkplekken'

2) A1 of nlet met afscheuren geperforeeril paplerhoek.

3) Verpakken ln showdoosjes, en krlrpfolie.

Schema 2.3 Verfdecoreren glaswerk, automatlserlng van benerklngen en transport'

locaties
onderzoek

lnvoer voor
1)transport-' bererklng bewerklng ultvoer

half automatlsch
decoreren I H.I

handmattg decoreren H H.I

1) Transport naar nachlnes, werkplekken.

De verdeling van activiteiten tussen mensen en machines is een

afgeleide van de toegepaste mechanisering,/automatisering. De vol-

gende taken en taakverdelingen kunnen worden onderscheiden:

1. In- en uitvoertaken. Deze komen in drie vormen voor'

L.1 handnatige in- en/of uitvoer zonder bewerkingstaken (op-

leggen van tegels, incasteren van tegels, pakket koffie-
fitterzakjes op centrale aanvoerband leggen) ;

L.2 handnatige in- en/of uitvoer en - eenvoudige - bewerkings-

taken (decoreren van glaswerk);

10
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1.3 bewaking en correctie van automatische in- en uitvoer van
productcentrum bij bewerkingsmachines (de operator in de
tegelperserij stert het transport en stapelmechanisme in
werking, bewaakt dit proces en treedt zonodig corrigerend
op, handrnatig of via bedieningen).

2. Bewerkingstaken. ook deze komen in drie vormen voor,
handmatige bewerkingstaken (incrusief visuele controre bij
het sorteren van tegels, handmatig verfdecoreren glaswerk;
bewerkingstaken bij conventionele machines (decordrukken
bij tegers, verfdecoreren graswerk met half-automaat);

2.3 bewerkingstaken bij automatische, erectronisch bestuurde
machines (de operator in de tegelperserij stelt de ma-
chines in, bewaakt het bewerkingsproces en treedt zonodig
corrigerend op).

3. verpakkingstaken. Deze specifieke bewerkingstaak komt op de
onderzoeksrocaties zower in handmatige als in machinale vorm voor.
Zo bijvoorbeeld worden de 1e keus teger.s automatisch gestapeld en
in een showdoos en krimpforie verpakt. De 2e keus tegers worden
automatisch gestapeld en vervorgens handmatig in dozen verpakt.
Bij de productie van koffiefilterzakjes worden de pakketten fir-
ters automatisch in showdozen of krimpfolie verpakt. Het omdozen
vindt handmatig praats. ook het inpakken van het gedecoreerde
glaswerk geschiedt handmatig. Het palletiseren van dozen producten
wordt in alle gevallen handmatig uitgevoerd.

Transporttaken zijn op de locaties geen objecÈ van (KCÀ)onderzoek
geweest. Bij de tegelproductie vindt het transport van harf- en
eindproducten plaats door midder van electroniseh bestuurde oven-
\íagens en l0pende banden. De afvoer naar het magazijn geschiedt
door middel van vorkheftrucks. Bij de productie van koffiefilter-
zakjes (1) en het verfdecoreren van glaswerk (2) worden lopende
banden (L,2), rolrenbanen (2), handmatig voortbewogen pompwagens
(2) en vorkheftrucks gebruikt (1,2\.

2.L

2.2

11
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In het algemeen kan over de productieprocessen nog het volgende

worden oPgemerkt.

voor de drie productsoorten geldt dat de routing van materiaal en

bewerkj_ngen een vast gegeven is. Het meest complex is dat uiter-

aard bij de tegelproductie (batches van tegelafmetingen' glazuur-

en eventuele decorbehandeling). De productie van koffiefilterzak-
jes is in dit opzicht het minst complex; elke (mini)productielijn

levert het verpakte eindproduct af.

ont de gehrenste hoeveelheid eindproduct te leveren is van de produc-

tie-onderdelen een - vrij - hoge bezettingsgraad vereist. Met name

bij de productie van koffiefíLterzakjes kan dat betrekkelijk sterk

tot uitdrukkinq komen. Bij de tegeldivisie zijn er voortdurend ta1

van productveranderingen (mogelijk), die echter geen invloed heb-

ben op het arbeidsproces (glazuren, decors drukken). Door bepaalde

procesinnovaties wordt het arbeidsproces wel beinvloed (automa-

tisch in- en uitcasteren). Bij de tegelproductie wordt er duide-

lijk naar gestreefd dat de medewerkers oP meerdere plaatsen inzet-

baar zijn. In de praktijk leidt dat ook tot wisseling tussen werk-

plekken, in een aantal gevallen naar bevrerkingsbehoefte, in andere

systematisch.
DoorSpecifiekelocatie.omstandighedenkanerbijdeproductievan
koffiefilters en het verfdecoreren nauwelijks sprake zijn van con-

crete plannen voor technologische veranderingen. Er vindt hier wel

roulatie van taken plaats, met name binnen de lijnen voor de kof-

fiefilterproductie . Deze wisseling over werkplekken heeft niet het

systematische karakter als in - onderdelen van - de tegelpro-

ductie.

t2



109

3. ARBEIDSORGANÏSATIE EN KCA

3.1

De tegeldivisie (zie bijlage I) telt in totaal ongeveer 400 perso-
neelsleden, vJaarvan et zo'n 300 werkzaam zijn in de tegelfabriek.
Deze bestaat uit twee productie-units:
1. Glazuurdecor- en sorteer- en inpakafdelingi
2. Massabereiding, tegelperserij en maqaz!)n/expeditie.
De laatste fungeert als een combinatie van toeleveringsafdeling en
hulpdienst (opslag en intern transport) voor productie-unit L,
waar de hoofdbewerkingen plaatsvinden.
De tegel passeert van grondstof tot eindproduct een groot aantal
stations, dit in wisselende snelheden (rangzaam bij het bakken in
de oven en snel bij het decoreren en sorteren) en in een combina-
tie van machinale en hand.matige verwerking in de vorm van automa-
tische tegelpers en manuele sortering. Ter ilrustratie van dit
'tegelspoorr het volgende overzicht met bijbehorende bezetting*(m/v ) :

l_986 L982

!23
4'J. (m)

54 m/58 v

l7 m/64 v

waaronder t 33 vrouwen

betrokken bij de tegel-
wat bij dit concern de

Veel vrouwen hebben de Belglsche natlonalltett.

massabereiding 23 (m)

tegelperserij 23 (m)

glazuurdecor 42 m/12

sortering en inpak 2L n/55

Daarnaast zí1n er ruim 50 personeelsleden
in diverse administratieve en hulpdiensten
fabricage. Zí) vormen het hoofdbestand.deel

13
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t'A-medevrerkerSt' genOemd wordt. De t'B-medewerkerst' variëren van de

opzichters, hogere administratieve en colrunerciële medewerkers tot
afdelingschef en divisieleiding.
Om een beeld te geven van de kwantitatieve veranderingen als ge-

volg van geautomatiseerde apparatuur is de bezetting van zowel

1986 als van '82 weergegeven. De verschillen in aantal Personeels-

leden bij de glazuurdecorafdeling hebben onder neer te maken met

het feit dat daar aL ver gevorderd is met de automatisehe aPpara-

tuur voor het incasteren. In de sorteer- en inpakafdeling is de

toepassing van automatische apParatuur voor het uitcasteren in

ontwikkeling.
De bovenstaande cijfers betekenen op zich een vermindering van het

aantal arbeidsplaatsen (in totaal wordt geschat dat de automatise-

ring ongeveer 50 arbeidsplaatsen heeft gekost). Wel kan het aantal

werkzame personen toegenomen zijn door invoering van deeltijdar-

beid en nieuwe functies in de sorteer- en inpakafdeling (voor man-

nen toezichthouder bij nieuwe machines; 'operatorr geheten). En-

kele personeelsleden werden (op hun verzoek) ontslagen, daarnaast

waren er overplaatsingen van en naar andere concernonderdelen en

afvloeiingen in het kader van een 57,5 jaar plus-regeling. Een

20-ta1 sorteersters/inpaksters werkt thans in een bepaalde deel-

tijdregeling.

De maximale productiecapaciteit aan tegels bedraagt oP jaarbasis

4,2 miljoen m2. Het 'tegeltraject' duurt ongeveer 10 à 14 dagen

met als hoofd(tijds)bestanddelen de grondstofver*rerking van 6 à 7

uur, het drogen t 36 uur, de glazuur(aanmaak) 12 à 16 uur en de

diverse ovens 99-105 uur. De tegel passeert daarbij 3 keer een

ovenprocedure de droogtunnel-, de biscuit- en de glazuurtunnel-

oven. In het hele traject zijn er diverse controlemomenten aan-

wezíg waarbij de tegel gecontroleerd wordt op meetbare (dikte) I

keramische (stevigheid) en visuele (tint) eigenschappen. Dat ge-

beurt enerzijds door de kwaliteitsdienst, anderziids via visuele
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inspektie en controle door het productiepersoneel (machine_opera_
tors, tegelopleggers en sorteersters/inpaksters. rn de loop van
het fabricageproces verschuift die controle van een meer corri-
gerend ingrijpen naar een selecterend sorteren naar eerste respec-
tievelijk tweede keus, die ingepakt wordt en .uitval. werke wordt
afgevoerd (en in het begin van het traject \"/eer recycred) .
De tegerproductie wordt 4 weken vooruit geprand door de productie-
en verkoopleiding. Die planning wordt wekelijks door de diverse
afdelingshoofden (van de productie-units) en een functionaris van
verkoop geëvalueerd en zonodig biigesteld. Afhankerijk van de
marktsituatie wordt op order dan wel op voorraad geprand; de
bouwprojecttegel stert daarbij lagere eisen aan de productie dan
de decoratie- of consumententegel. vroeger kende het bedrijf 2

formaten tegels, thans zijn dat er 14, voor vloer (6), wand (6) en
vensterbank (2) - Met de diverse kleur- en decormogelijkheden zijn
er zotn 350 soorten tegels: ',een tienvoud. vergeleken met een de-
cennium terugi"- Een belangrijk verschir is ook dat de tegers nu
een kortere levensduur hebben dan vroeger, nu is dat gemiddeld 3

jaar.
De productieplanning wordt aangevuld met een personeelsplanning
die op een wekelijkse basis geschiedt, waarbij met name het begin
en het eind van de week wordt ingeruimd voor snipper- en rooster-
vrije dagen. De productiecapaciteit is maximaal op dinsdag tot en
met donderdag. Zo veel mogelijk worden grote series geproduceerd,
omstellingen zijn soms nodig bij wat kreinere orders van een grote
klant dan wel bij probremen met de grazuuraanmaak voor een bepaar-
de tegel. Het productieproces wordt dan aangepast en de opnieuw te
behandelen tegels worden op voorraadsporen tijdelijk \.reggeran-
geerd.

De tegelproductie verloop via een stelsel
wagens die tegels op víagens in/uit ovens
een systeem van lopende banden waarop de

van sporen met traverse-
aan- en afvoeren en via

tegels diverse bewerkin-
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gen ondergaan. fn de glazuurdecorafdeling z;-ln er lL zogeheten

glazuurbanden, waarvan er 8 automatisch functioneren (dat wi1 zeg-

gen het incasteren van de tegels) en 3 nog werken met behulp van

incasteersters die handmatig de tegels inleggen. Deze vrouv,en rou-

Ieren via een bepaald schema van 3 maal 20 minuten op een bepaalde

(staan)p1aats, waarbij ze na elke roulatie "minder tegels op zich

af zien komen".

Etke glazuurdecorband heeft een eigen machine-oPerator die de di-

verse bewerkingen controleert. Voor de aanvoer wordt gezorgd door

de opleggers, een groep mannen die met behulp van een manipulator

tegels op de lopende band deponeert. Deze oPleggers rouleren op

het manipulatorplatform om de 20 minuten van plaats (platformrou-

latie), om na 2 maal 20 minuten elders aan de band tegels te in-

specteren (taakroulatie). Hierna begint hun roulatiecyclus (3 x 20

minuten) oPnieuht.

Bij de sorteer- en inpakafdeling worden de teqels deels handmatig

deels automatisch uit de cassettes gehaald ("uitcasterenrr) en oP

een sorteerband gelegd. Er zijn hier drie soorten van sorteerlij-
nen:

1. handmatig uitcasteren en sorteren (op de brug)

2. machine casteert uit en 2e keus wordt handmatig oP een andere

band gelegd (overleggen) ;

3. machine casteert uit, er ldorden handmatig streepjes op de te-

gels gezeL die de sorteermachine 'leest' en sorteert (zLx-

machine).

Deze drie soorten lijnen vormen op zich een uitdrukking van tech-

nologische ontwikkeling, r^,aarbij 'de brug' (verstelbaar platform

om bukken te voorkomen, dit verstellen gebeurt met een voetpedaal)

aIs de touderet vorm te beschouwen is.
De afdeling verkeert in een overgangsfase; het uitcasteren zal-

volledig geautomatiseerd (kunnen) worden. Bij het sorteren zal

visuele controle en selectie nodig blijven. Afhankelijk van de

order en of de voorraadproductie en de personeelsbezetting fun-

16
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geren er totaal L0 à 11 sorteer- en inpakunits, merendeels $rerkt
men nu nog "op de brug". Drie vrougren vormen een groep die om de
20 minuten wisselt van plaats, 2 maal 20 minuten op een uitcas-
teer- en sorteerplaats en 1 maal 20 minuten bij het inpakken en
palletiseren van de tegels. Deze afwisseling voor de uitcasteer-
sters/sorteersters gebeurt dagerijks aan een bepaalde lijn; weke-
lijks werkt men hreer aan een andere rijn (en daarmee ook vreer aan
een andere machine).

Per sorteer- en inpakrijn is er een operator die toezicht houdt op
diverse machines (uitcasteer-, sorteer-, stemper-, krimpfolie- en
verpakkings-). De operator fungeert ook a1s een plaatsvervangend
opzichter. ondanks dat het werken op de ,brug' veel bewegingen
vraagt, bestaat er bij de oudere garde van uitcasteersters/sor-
teersters een voorkeur om hier te staan boven een plaats aan een
'zitmachine'. rn het eerste geval is het arbeidstempo meer bei.n-
vroedbaar ("je kunt de ene minuut als het ware 50 tegers doen en
de volgende 80") en geeft het handmatig contact meer controremoge-
rijkheden ("je voelt en hoort de tegel") dan bij een'zitmachine'
("waar je arleen maar kunt zitten kijken en extra moet opretten
omdat je de tegel niet voett en srechter hoortr). om een voorbeerd
te geven van de sorteersnelheden: drie sorteersters doen 3 wagens
in 20 minuten, I à 9 per uur, 57 per dienst en een wagen tert 952
tegrels. Het geheel komt neer op 1 teger per r. à 1r5 seconde. Bij
de glazuurdecoroperator passeren per minuut ongeveer 1go tegels
"onder het glazuur", een ploeg opleggers ver*rerkt met de manipu-
rator 70.000 tegers per dag. rn meerdere opzichten ziet men ,ze,
in de tegelfabriek vliegen .....

Automatisering en KCA

Het verschil in werkzaamheden in de

sorteersters en operators laat zich
tijden die nodig zí1n voor dÍverse
heden:

functies van de opleggers,
illustreren aan de inleer-
daarbij behorende werkzaam-
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2 weken (inclusief algemene bedrijfskennis-

5 à 6 maanden

1 à L,5 jaar.

De laatste functie is een voorbeeld van de veranderingen in de

arbeidsorganisatie als gevolg van (proces) automatisering. Werkte

men vroeger als ongeschoold machinebediener in de tegelfabriek, in

zo'n 10 jaar tijds is veel handmatig werk met tegels vervangen

door het toezichthouden bij rnachines en het regelmatig controleren

van machines en tegel (bewerking) . Het werk dat vroeger plaatsge-

bonden was is nu functiegebonden geworden in die zin dat het be-

drijfsbeleid erop gericht is de "tegeloperator nieuwe stijl" door

de diverse productie-onderdelen te laten functioneren in de vorm

van een all-round oPerator. Eerst gebeurde dat tussen diverse ma-

chines in één afdeling en vervolgens door meerdere afde-

lingen. t'lomenteel gebeurt dat binnen en tussen de glazuurdecor- en

de sorteer- en inpakafdeling. De bedoeling is dat dit ook met de

afdeling tegelperserij zal gaan gebeuren (waar we1 afdelinqsinter-

ne all-round operatorfuncties zijn). De oPeratorfunctie wordt op

,LTS-niveau, gebracht, die van het personeel van de technische

dienst op '!íTS-niveau'. Er zijn thans nog twee min of meer ge-

scheiden operatoropleidingen: die voor tegelpersoperator. waar het

accent meer ligt op de kwalificatie-aspecten rond hydrauliek en

pneumatiek en die voor de glazuurdecoroperator rraar de keramische

asPecten meer centraal staan.

opvallend is dat bij voorbeeld in de opleiding voor operator gla-

zuur- en sorteerafdeling het accent gelegd wordt op het kunnen

anticiperen bij storingen (zie werkbeschrijving bijlage II) en het

aL}-round kunnen functioneren met betrekking tot de productie-'

lichte onderhouds-, transport-, productie-administratie en kwali-

teitscontrolewerkzaamheden (multifunctionaliteit)'
Deze bedrijfsopleidingen zijn eind 7o-er jaren nieuw gestart, daar-

naast zllr- de bestaande opleidingen (zoals voor de technische
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dienst) vernieuwd. Dit is ook het geval met de opleiding voor uit-
casteerster,/sorteerster/inpakster. zí) worden getraind op het,
letterlijk in een fractie van een seconde, herkennen van de fouten
die bij de eindsortering (zie bijlage III) kunnen voorkomen. Onder
leiding van een instructrice volgt een opleiding tot herkenning
van de tegerkwariteit, die in feite neerkomt op een ',razendsnerle
ontmaskering van een tegel" bij de diverse formaten, tinten en
soorten tot een eerste, tweede en non-keuze. Daartoe is een spe-
ciaal opleidingschema gemaakt (bijlage IV) zowel aan de proeftafel
ars op de werkvLoer. Aan het eind daarvan is men dan alr-round
in/uitcasteerster/sorteerster/inpakster. Het foutenpercentage bij
het sorteren wordt via codes naar de persoon ctagelijks bijgehou-
den. Men moet daarbij onder de norm van 5t fouten blijven. Fouten
worden met name gemaakt bij de overschakering op andere formaten
en andere soorten tegels (zie bijlage V).

Een berangrijke rol speert de (hulp)afdering opleidingen die in
feite aan de hand van een nauwgezette reconstructie en een inven-
tarisatie van praktijkervaringen laat zien, vraarop de cursisten
moeten inspelen. praktijkfeeling van de betrokken opreidingsfunc-
tionarissen, die zelf van de werkvloer afkomstig zijn en soms de
kenmerken vertonen van "wandelende bedrijfsencyclopedie", wordt
aldus gecombineerd met een mixture van nieuwe materialen- en
machinekennis. Historisch gezien markeert d,eze automatisering-
(-sopleiding) een overgang van het traditionele en het ambachte-
lijk (vaak ook fysiek) vormgeven van aardewerk naar keramisch ope_
rator. De geschetste automatisering vortrok zich vanaf de tweede
helft c.q- het eind van de 70-er jaren in het kader van het zoge-
heten frexibiliteitsplan tegerdivisie. Dit pran was opgezet door
het rtegermanagement'. Technologie-ontwikkering werd daarbij opge-
vat als een combinatie van technische en arbeidsorganisatorische
beslissingen:
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o verandering van het ovenprocede door gelijknatig transPort en

een continue stroom van te verhitten tegelvíagens, wat energie-

besparing beoogde;
o het opzetten van een functionele lijnproductie tussen diverse

afdelingen zodat de diverse bewerkingen beter op elkaar aanslo-

ten wat voor het productiepersoneel een gelijkrnatiger arbeids-

tempo opleverde;
o eliminatie van zware fysieke arbeid. Het handmatig duwen van

ovenwagens (soms tot in de oven) en het handmatig afladen van

wagens en het beladen van de transportband met "pielen tegels"

(l- "piel is 170 tegels", min. 25 kg. per keer) is vervangen

door de installatie van respectievelijk automatisch transport

door middel van PlC-gestuurde oven- en traversehtagens en de

aanschaf van tegelmanipulatoren (een handmatig gestuurde tegel-

lift) ;

o het terugdringen van monotone arbeid. De onÈïtikkeling en toe-

passing van automatische in- en uitcasteermachines en sorteer-

apparatuur waarbij de machine de selectie van de sorteerster

(die met een streePjescode vrerkt) leest;
o de handhaving van een inconveniëntentoeslag voor opleggers (t

f. 80 per maand) na de invoering van de maniPulatoren en het

invoeren van een roulatiesysteem voor de opleggers;
o een roulatiesysteem voor in,/uitcasteersters/sorteersters/inpak-

sters met daarbij een oPhoging van het loon van de inpakster

naar dat van in/uitcasteerster/sorteerster.
Het automatiseringsbeleid lras ingebed in een planmatige organi-

satieverandering met als kenmerkende samenhangende onderdelen:

nieurrre apparatuur, bij- en herscholing, handhaving van de incon-

venièntentoeslag, oPhoging van de beloning en multi-inzetbaarheid

van het personeel door een Pakket van taakverbreding en -roulatie'
Recentelijk is daarbij gekomen, mede onder invloed van de con-

cernsanering, arbeidstijdverkortinq en opvoerinq van deeltÍjdar-

beid bij gelijkblijvende bedrijfstijd. voor de nabije toekomst is

20



de automatisering erop
machines te laten doen,

handmatige palletiseren

Lt7

gericht het in/uiÈcasteren geheel door
het sorteren meer te automatiseren en het
terug te dringen.

3-2 kelen)

De divisie huishoudelijke arti.keren is de jongste divÍsie van het
concern. Ze bestaat uit twee productie-units (zie bijlage vr), die
voor de koffiefilterzakjes en voor geschenkartikeren in de vorm
van gedecoreerd glaswerk. De eerstgenoemde unit werd gevormd uit
de activiteiten van een rocale sociale werkplaats. ïn het begin
van de 60-er jaren is men zerf de koffiefilterzakjes gaan produ-
ceren. De andere activiteit bestond in deze periode in beperkte
vorm, het ging toen om het decoreren van een aardewerk geschenk-
artikel (koffiekan). Beide productie-units werden qua marktactivi-
teiten nauwer op elkaar aangesloten, waarbij de geschenkartikelen-
afdeling gebruik maakte van de marktcontacten van de andere pro-
ductie-unit. rn 1970-1971 volgde in de eerstgenoemde afdeling een
"explosie van artikelen". Bij de ontwikkeling daanran werd gebruik
gemaakt van de know-how met betrekking tot decorering en styring
van een eerder opgeheven divisie . Een eigen markt werd ontwikkeld
en thans wordt geëxporteerd naar zo,n 40 landen (ongeveer de helft
van de productie).

Beide afdellngen vertonen een aantal verschillen welke grotendeels
samenhangen met producten en markten. Koffiefilterzakjes worden in
bulk geproduceerd. Een groot aandeel van de marktafzet gaat naar
een buitenlandse klant. Er zijn twee typen koffiefilterzakjes; de
levertijd is vrij kort (501 van de orders moet binnen 24 uur afge-
handeld zijn). De orders zijn vaak niet voorspelbaar en het pro-
ductiesysteem heeft het karakter van just-in-time levering naar de
klant. De afdeling huishoudelijke artikeren werkt batchgewijs, de
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productie wordt twee weken vooruit gepland en de levertijd be-

draagt gemiddeld 3 weken. Het assortiment bestaat uit tientallen

artikelen glaswerk met een bepaald decor. Ïn bulk wordt voor de

voedselsector geproduceerd; het betreft hier verbruiksartikelen
(zogeheten "low interest products"). In series wordt in de af-

deling geschenkartikelen geproduceerd voor de non-foodsectorr het

betreft hier (design) gebruiksartikelen-

De divisie huishoudelijke artikelen telt ongeveer 175 personen,

rr/aarvan 90 vrouwen*. Ín totaal zijn van het personeelsbestand zorn

150 personen in de productie-units werkzaami t 100 in de afdeling

koffiefilterzakjes en ruim 40 in de afdeling geschenkartikelen'

Het productiepersoneel bestaat grotendeels uit vrou\.ren. De be-

drijfsleider(s), de technische dienst en de opzichter(s) zijn man-

nen.

Hieronder staat een overzicht van enkele belangrijke verschillen

van de arbeidsorganisatie van de beide Productie-units van de

divisie huishoudelijke artikelen. Een divisie overigens die ge-

huisvest is op vroegere (en oude) terreinen van een eerder opge-

heven divisie. Die van de geschenkartikelen in een oud zolderge-

bouw, die van de koffiefilterzakjes verdeeld over twee hallen.

*
De vrouwen kornen merendeels ult Belglë-
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líarkt:
LevertlJd:
Product:

Productle:
Àssortlment:
Productlevorm:
Àrbeldsvorm:
Àrbeldstyperlng:

Locatle:
Èbns-srachlne relatle :
InleertiJd:

Productlenorm:
(per dag):
Roulatle:
Typerlng:
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Kofflefllterzakles

enkele grote afnemers (ttfoodsector,r)
rrJust-ln-t1me[ (24 uur)
verbrulksartlkel (ri1ow Interest")

bulk
2 types fllterzakJes
lopende band (ninlllJnen)
groepsgerlJs
machlne bewerkt papler (,ranonlen
product" )

2 hallen
tempo machtne ls nlet belnvloe&aarr
2 à 4 weken (aanleren rnachlnerttne:
lnvoeren en Ínpakken)

120.000 à 200.000 fllters p.p.
(pakjes zlJn enkele gramnen)
beperkt binnen de productiellJnen
nassa-productle (KCÀ + lopende band/
nachtnegebonclen)

Geschenkartikelen

dlvers (ttnon-foodtt)
3 weken
gebruÍksartlkel
('rstyllngtt)
serle (s )

10-ta1Ien soorten
stand-alone machlne
lndlvldueel
Bens bewerkt glas net
behulp van machlne
('rherkenbaar producttt)
1 zolder
mens bepaalt tempo
5àSmaanilen (leren
kleur aanbrengen met
decormachlne)
3000 à 5000 stuks p.p.
(sons à 1 kg)
geen/re1n1g
serleproductle (KCÀ)

Het verschil is wellicht het best te omschrijven in de vorm dat
men bij de geschenkartikelen het product als het ware ziet groei-
en- Een decorglas moet bijvoorbeeld twee tot vier keer bedrukt
worden, een partij moeÈ dan twee tot vier maal bewerkt worden. Bij
de koffiefilterzakjes wordt het papier in de machine ingevoerd die
het vervolgens sni jdt en vour^,t tot f ilterzak jes en in bepaalde
aantallen in (cirkelvormige) houders plaatst. Deze laatste heten
al naar gelang het echeron en de stemming op de vloer ,zonnen, dan
we1 'ratelslangen t .

In het eerste gevar moet men bij het bedrukken van de voorraadpot-
ten, grote vazen, shakers, flessen en dergelijke een vaste hand
hebben om het kleurpatroon op te brengen (met de machine). In het

wanneer eenmaal tngestelCl door de opzlchter
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andere geval moet men de machine zien bij te houden. In beide ge-

vallen kan men overigens de werkplek verlaten of de machine stop-

pen (bij de koffiefilterzakjes is dat de noodstop), bij de ge-

schenkartikelen stelt men zelf de machine in, bij de koffiefilter-

zakjes doet de technische dienst of opzichter dat. Bij het decore-

ren komt (enige) materiaalkennis te pas (de screens waarmee wordt

gedecoreerd), bij de koffiefilters zie je slechts wit papier'

víat overigens in beide locaties (soms) overeenkomt is dat rouleren

belastend kan zijn, bij het decoreren maakt men niet graag de kleu-

ren van een ander af, bij de koffiefilterzakjes kan niet iedereen

snel genoeg inpakken en loopt de band vol.

Een ander belangrijk verschil is dat er bij de koffiefilterzakjes

een soort t'k1aar-van-de-machine"-systeem wordt gehanteerd (enigS-

zins te vergelijken met "klaar-naar-huis" in de haven). Men werkt

vooruit om eerder klaar te zijn aan het eind van de middag om ge-

zamenlijk in de kantine "op de bus te wachten". Bii de geschenk-

artikelen werkt men liever gelijkmatig over de dag en werkt men

naar het eind van de dag toe "om de volgende ochtend met je partij

verder te gaan" met bijvoorbeeld het aanbrengen van de derde kleur

op het glaswerk. Aan het glas werk met "met je ogen", bij dè fil-

ters "met je handen". In beide gevallen is er na werktijd sprake

van vermoeide handen en vermoeide ogen.

Bij de geschenkartikelen werkt een decoreerster zelfstandig aan

een decoreermachine, aan- en afvoer gebeurt met een rollenbaan' Er

z!1n 10 decoreermachines, 3 handmachines en 7 half-automatiSche'

Bij een handmachine moet zoals eerder aangegeven, een decoreerster

ze]j positioneren, bij de automatische machine positioneert de

machine. Naast het decoreerpersoneel (t 15) is er de inpakafde-

ling/magazijn (t 15), die elders in het gebouw is ondergebracht'

Er is (soms) enige roulatie binnen de decoreerafdeling' Er is een

incidentele roulatie tussen deze beide afdelingen (om redenen van

effj-ciency en flexibiliteit).
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Bij de koffiefilterzakjes werken bi-j een bepaald type machine vier
vrouwen "aan de band" en twee aan het eind ervan om dozen in te
pakken en dozen te lijmen en te parletiseren. Bij een ander type
machine werken er 6 dames aan de band. Aan de band zelf wordt niet
veel gewisseld, dat gebeurt wel tussen degenen die lijmen en inpak-
ken.

Een laatste hier te noemen verschil tussen beide productie-units
is dat bij de koffiefilterzakjes er in de roop van de tijd is ge-
moderniseerd qua machinepark. Er kwamen snerlere machines en
machines die meer bewerkingen verrichten (het afscheuren van
papier, wat bij oudere machines nog handmatig gebeurt).
Bij de geschenkartikelen wordt nog met conventionere apparatuur
gewerkt, ook al gebeurt het positioneren bij de half-automaten
niet meer handmatig. voor de beide afdelingen bestaan er geen
duidelijke automatiseringsplannen voor de toekomst. Men wachÈ

eigenlijk op de verhuizing naar een nieuw terrein ars het concern
het oude fabriekscomplex (in de binnenstad) zaL hebben verkocht.

3.3 Arbeidsvoorwaarden en -verhoudingen

De tegelfabriek kent verschillende diensten, 55 à 60B van het fa-
briekspersoneel werkt in 2-ploegendienst,30 à 35t in dagdienst.
De rest heeft een 3-ploegendienst dan wel een volcontinurooster.
Zo werken de opleggers en in/uitcasteersters in 2-ploegendienst,
evenals de operators aan de tegelpersen. rn administratieve fune-
ties wordt in dagdiensÈ gewerkt en massabereiding werkt in 3-ploe-
gendienst. Een aantal ovenisten (machine-operators bij de ovens)
hebben weer een volcontinurooster.
Dagdienst betreft de periode 8.00 - 16.30 uur met pauzes om:

9.50 - 10.00 uur
L2.00 - 12.30 uur
15.00 - 15.10 uur.
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De 2-ploegendienst betreft de periode van 6'00 - 14'00 uur en

14.00 - 22.00 uur: om de 2 uur l-0 minuten pauze, verder pauze van

9.OO - 9.30 of 18.00 - 18.30.

Het personeel dat kort cyclisch werk verricht (opleggers, in/uit-

casteersters/sorteersters/inpaksters) kennen atdus een roulatie om

de 20 minuten en een 2-uurlijkse Pauze van 10 minuten. Het bedrijf

heeft een gemiddelde werkweek van 38 uur; studies worden verricht

om na te gaan welke arbeidsorganisatorische regelingen getroffen

zouden moeten worden voor een 36-urige werkweek. Deettijdarbeid

za] (verder) toenemen, de werkweek in de vier divisies blijft

overigens voorlopig gemiddeld 38 uur'

De divisie huishoudelijke artikelen werkt in dagdienst, maar met

dien verstande dat in de productie-unit koffiefilterzakjes er

ieder uur 6 minuten gepauzeerd wordt ('s zomers kan dit wat langer

zl3n, 's winters wat korter) en men via het rklaar-van-machine-sys-

teem, om 16.15 kan weggaan. Hier staat weer tegenover dat als er

storing gevreest is en de aantallen niet gehaald zijn men weer

(wat) Ianger door:vrerkt. Er bestaat hier een informele combinatie

van een'eerder-sÈoppen'-regeling en een'afwerk'-plicht.

In de decoreerafdeling werkt men ook in dagdienst, maar zonder een

uurlijkse pauze. Hoofdreden is hier dat de decoreersters telkens

na onderbreking van het prOductieProces hun "screens" \'raarmee het

decorophetglaswerkwordtaangebracht,zoudenmoetenschoon-
maken. Hun pauzeregeling is a1s volgt:

9. 45 - 10.00 uur

l-2.00 - 12.30 uur

14. 30 - L4.45 uur.

In zekere zin kan hier gesproken worden van "samendrukbaarheid"

van pauzes van\^rege de aard van de grond- en hulpstoffen' In a1le

bovenstaande gevallen kan men de werkplek verlaten voor (nood-

zakelijke) persoonlijke verzorging; er zijn dan verschillende ver-

vangingsregelingen.
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voor de grensforenzen geldt aansluitend aan de werktijd een reis-
tijdenregeling met de bedrijfsbus, wat niet onaanzienlijke pender-
tijden kan opleveren (2 maal 1 à 1,25 uur).
Het concern heeft een eigen cAo. Daaruit brijkt dat, gezien de
inconveniëntentoeslag, de tegerfabriek onder de minst zvrare func-
ties valt (nr. 3). De divisie huishouderijke artikelen ontbreekt
hier vrijwel geheel. De toeslag gerdt voor bezwarende omstandighe-
den zoars onder meer een gemiddelde temperatuur van 25o c of meer,
de houdingzwaarte en de sfeer. Geen melding wordt gemaakt (in te-
genstelling tot bijvoorbeetd de Metaal-cAo) van de inhoud van het
werk zoals monotonie. personeel in de tegerfabriek respectievelijk
bij huishoudelijke artikelen zlt voornamelijk in de volgende
Ioongroepen
(bruto,

toeslagen) :

decoreerster/medewerkster filterzakjes 2

oplegger(sorteerster tegelfabriek 3

machine-operator tegelfabriek 5

exclusief

max. F. 2100,-

max. F. 2750,-

max. F. 2370,-.
De diverse reorganisatieplannen hebben het bedrijfsklimaat niet
onberoerd gelaten. Toch zijn deze in de diverse divisies verschir-
lend 'overgekomenr. De tegelfabriek heeft vanaf het eind van de
70-er jaren op deze ontwikkelingen vooruit gelopen (mede door
actief management van de tegeldivisie in de vorm van 'anticiperend
entrepreneurschap') , grootschalige investeringen (t Fr 15 mi1-
joen), verbetering arbeidskwaliteit, opvoering productiecapaciteit
die sluiting begin 80-er jaren van een tegelfabriek erders van het
concern opving en opleidings- en bijscholingsprogramma en vooral
modernisering van de fabricage (inclusief vaste roulatieregelin-
gen).

rn de divisie huishoudelijke artikeren kan van een 'volgbereid'
gesproken worden. was men vroeger modern (in tegenstelling tot
tegels) in de bedrijfsvoering, deze is nu relatief conventioneel
en onveranderd ten opzichte van vroeger. De divisie huishoudelijke
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artikelen is het minst georganiseerd, in de tegelfabriek is 10 à

2Ot georganiseerd (vrouwen zijn over het algemeen laag georgani-

seerd) .

Er bestaan diverse vormen van vakbondswerk op het bedrijf, de CÀO

geeft hiervoor een faciliteitenregeling. Het vakbondswerk kenmerkt

zich grosso modo door een actief beleid inzake de bedrijfsreorga-

nisaties. zo kent de cAo de bepaling (art. 5) dat de werkgever in

overleg met de vakbond een sociaal plan za]- opstellen, waarin

wordt aangegeven met welke belangen van de medewerker in het bij-

zonder rekening dient te worden gehouden en welke voorzieningen in

verband daarmede kunnen \^rorden qetroffen. t'lede betreft het een

actieve opstelling inzake verbetering van arbeidsomstandigheden

(stof, lawaai, k1i-maatregeling en afzuigirs). ook is opgenomen dat

de werkgever de vakbond vroegtijdíg za:- informeren, indien hij een

subsidie-aanvrage tot arbeidsplaatsverbetering indient.

De OR telt L5 leden (4 UBLHP, I FNv, l ongeorganj'seerd en 2 ver-

tegenwoordigers van de Belgische christelijke vakcentrale) ' Er is

een Vcw-commissie die zich niet alleen curatief maar ook preven-

tief bezighoudt met de fysieke arbeidsomstandigheden. op initia-

tief van deze commissie is met de concernleiding overeengekomen

dat bij elk budget c.q. investeringsaanvrage plaats moet worden

ingediend voor "Arbo-aspecLen" onder verwijzing naar art. 3 van de

Arbowet. De vGw-commissie (die in meerderheid uit oR-leden be-

staat) "Parafeert aldus mee".

3.4 OrqanisatietYPering

Het concern vertoont in de onderzochte bedrijfsonderdelen gua tech-

nologie- en organisatie-ontwikkeling een bepaalde diversiÈeit:
o Tegeldivies, vroeger ouderwets, thans gemoderniseerd.

o Huishoudelijke artikelen, vroeger modern, thans ouderwets(er) '
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rn de eerstgenoemde setting is kortcycrische arbeid deels terugge-
drongen en in de andere setting is KCA geintensiveerd (door sner-
lere machines). Bij de tegelfabriek is KCA ingebed in arbeidsor-
ganisatorische maatregelen (roulatie) en arbeidsvoorwaardelijke
regelingen (pauzes, (bij)scholing). rn de divisie huishoudelijke
artikelen is KCA, bij de productie-unit koffiefilterzakjes, in-
gebed in een pauzeregeling per uur, een ,rklaar-van-machine,,-sys-

teem en een "afwerkplicht" (beide laatsten zí1n informeel gere_
geld) - voor beide divisies geldt dat het KCA-personeer (vooral
vrouwen) meer in deertijd zal gaan werken op 50, 60 en gOt basis.
rnvoering van nieuwe technologieën in de tegelfabriek brengt een
bepaalde tegenspraak c.q. spanning met zich mee:
o de nieuwe grazuurdecormachines en een meer functionele lijnpro-

ductie heeft tot een nieuwe functie (machine-operator) gereid
met een tendens tot rekwarificatie. Meer machinekennis is ver-
eist, maar tegelijk heeft het tot een nieuwe arbeidsbelasting
geleid: (storingenpreventie). De machine-units zijn groot en
complex, met moet waakzaam zij bij een soms minder overzichte-
lijk geworden situatj-e;

o de nieuwe sorteermachines hebben de sorteersters ontrast van
sterk repeterende handelingen. Tegerijk is de sorteertaak inge-
perkt tot visuele controle, terwijl men vroeger handcontact had
met de tegel en breuk e.d. gevoeld kon worden. vermindering van
fysieke ontlasting èn meer optische belasting;

o deeltijdarbeid is een verbetering van de arbeidskwaliteit voor
betrokkene, maar kan een belasting zijn voor de werkorgani-sa-
tie- Een partij glaswerk moet dan bijvoorbeerd door een ander
bij de derde opdruk worden afgemaakt en stuit daarbij op fouten
of problemen van de eerdere opdruk van een ander. Dit kan ertoe
leiden dat men op de decoreerafdering harder of langer gaat
werken om een bepaalde partij af te krijgen;

o er is een verschil in mobiriteitskansen voor mannen en vrouhren
ontstaan in de tegelfabriek. Mannen hebben doorstromingsmoge-
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lijkheden naar de operatorfuncties in het bedrijf en vrouwen

'stromen' a]s het ware door naar de deeltildfuncties (die oP

zich ook bedoeld zí1n ter verlichting van de dubbele belas-

ting) ,

o de verbetering van arbeidsomstandigheden heeft, in combinatie

met andere bedrijfsontwikkelingen geleid tot vermindering van

het aantal arbeidsplaatsenr €D daarmee van werkgelegenheid.

Arbeidstijdverkorting en herbezetting hebben hier gedeeltelijk

compenserend gewerkt.

De aandacht voor verbetering van de arbeidsomstandigheden wordt

steeds meer geintegreerd in het bedrijfsbeleid bij technologische

vernieuwing:
o het komt tot uitdrukking in de handhaving van de inconveniën-

tentoeslag en ophoging van de loongroep waardoor verbetering

van arbeidskwaliteit geen dief van de portemonnee wordti
o de investeringsaanvragen c.q. -plannen in het concerrl moeten

voorzien zijn van een "welzijnsverantwoording" in de zin van de

Arbohret, vooral van\irege de parafering door de VG!{-conunissie.

Dit kan het mogelijk maken, om naast de aandacht voor de 9e-

volgen van technologieën, gerichte(r) aandacht te besteden aan

de ontwerpfase van en besluitvorming over (alternatieven van)

technologische veranderingen.
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4. KCA EN !,JERKOI,ISTANDIGHEDEN

4.7 Werkinhoud

ïn dit hoofdstuk wordt ingegaan op onderzoeksgegevens over werk en
werkomstandigheden. Er zijn in totaal 13 combinaties van funktie,/
werk en werkplek onderzocht: 7 bij de productie van tegels, 4 bij
de productie van koffiefilterzakjes en 2 bij het verfdecoreren van
glaswerk. Hieronder staat daarvan een overzicht aan de hand van de
functie-onderzoeksnaam. Het feit dat ook het werk van de operator
van de Èegerpers is onderzocht heeft te maken met de onderzoeks-
vraag wat nieuwe typen machines betekenen voor eerdeie - meer
kort cyclische arbeid.

Dlvisie Tegels

1. TegelperserlJ, operator

2. Invoer voor glazuurdecoraf-
de1lng, oplegger

3. Glazuurdecorafdellng,
decordrukken

4. Ultvoer glazuurdecorafde-
11n9, lncasteren

5. Elndsorterlng, ulÈcasteren
en sorteren

6. Elndsorterlng, sorteren

7. Elndsorterlnq, lnpa.kken en
pa1 letlseren

Dlvtsle Hulsh.Àrt., koff lef tlters

8. t'l1terprotl.1lJn, overslag filters (zonder
hoek afscheuren)

9. Fllterprod.llJn, overslag fllters
(net hoek afscheuren)

10. Fllterprod.lUn, omdozen

11. Fl1terprod.1lJn,
en palletlseren

dozen vounen

DlvlsÍe Hulsh.art., verfdecoreren
glasïerk

Deeoreren, half-autonaat

Decoreren, hanilbedleade nachlnes

LZ.

13.

rn schema 4.1 wordt een overzicht gegeven van een aantar taken in
een funktie. De nummers (in de bovenste rij van het schema) corre-
sponderen met de hierboven genoemde nummers van funktie-onderzoeks-
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namen. De + tekens in het schema betekenen dat de betreffende taak

een onderdeel is van de onderzochte funktie van toepassing is; het

gaat om een herkenbaar bestanddeel van het werk. Waar niets is

vermeld maakt die taak geen onderdeel uit van de funktie of is dat

in zeer beperkte mate.
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Schema 4.I. Taken in funktle(funktlebreedte)

FUNKIIE (onderzoeksnaan) nr

KnII.ÍERKE.I I{XRK
1372I110

VOORBEREIDN.IDE

ÀCTIVITEITEN
o machlne gereedna-

ken voor productle
o materlaal hulpmld-

delen aanvoeren,
aanbrengen

o werkwlJze

KERN.ÀCTIVITEIIN.I
o hanclrnatlg trans-

port ultvoeren
o handmatlge bewer-

klngen uÍtvoeren
o mach. transport

bedlenen
controleren
corrigeren

o nach. bewerklngen
bedienen
controleren
corrlgeren

o lngangscontrol.e
" ultgangscontrole

1)

+

+

+

+

3) 4)
+

s)
5)

s) 6)
+

s)
6)

+

+

+

+

2t

+

+

+

+

OI.IDERSTEI,NENDE

ÀCTIVITElTEN
o klein onderhoud
o groot onderhoud,

reparatle
o adrnlnlstratie

ORGÀ}.TISM.E.IDE

ÀCTIVITEITET.I
o blnnen productle-

eenheld, afdellng
o bulten productle-

eenheld, afdellng

1) Iíet behulp van nanipulator. 2) Controle op afbladtcleren en eventueer doorvallen van
tegels na breekrol. 3) Bedienlng voorclwen GtO-ragens. 4) Hefbruglnstallatle. 5) rn prak-tlJk biJ klelnere storlngen. 6) Na lnhangen paplerrol. 7) rn geval krelne(re) storlngen.
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De qegevens van schema 4.1 worden besproken in samenhang met die

van 4.2. Hierin worilt een overzicht gegeven van kenmerken di'e meer

specifiek zljn voor kort cyclische arbeid. Een * teken in sehema

4.2 duidt ook nu aan dat het kenmerk, zoals geformuleerd in de

Iinker koloh, van toepassing is voor het onderzochte werk. Het

niet vermelden van een + teken betekent dat het kenmerk niet of in

(zeer) beperkte mate van toepassing is.
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Scheura 4.2. Kennerken kort cycllsch werk.

KE.IUERKII.I WERK,

KCÀ-SPECIFIEK

WMK - WERKPLEK NR

L2 3 4 6789102 11 t2 13

o Kernactlvltelten
- welnlg varlatle in aarcl
- weinlg varlatle ln nlveau

o Herhallng zelfde actlvi-
telten op ilezelfde manler

o Steeds zelfcte producten
o Zelfde gereedschappen +
o Cyclusdtrur <1! mln
o Tempo

- nlet/slecht te belnvloeden
- duldellJke lnvloed produc-

tle (streef)norm op tempo
- tempo mens actlvltelt voor-

waarde voor nachlne act1v1-
telt

o Geen welnlg keuze-
punten in werk

o Oplosslng storingen geen/
nauwellJks voorkomende
actlvltelt

o Geen/welnlg sarnenwerklng +
o Cren/weinlg nood-

zakellJke contacten
o Geen/welnlg vrlj-

u1lI1ge contacten +
o C'een/welntg terugkoppellng

- kcantltelt
- kríalltelt

" Geen/wetntg afwls-
sellng ander werk +

o Geen/welntg leermoge-
llJkhedeo ln werk

o (Zeer) korte inwerktlJd
o (Sterk) werkplek

gebonden +

++++++++++
++++++++++++

++
++

++
++++
++

+

++
++

++

++

+

+

+

+

+++
+++
+++
++

++
++

+++

++

+++

+++
++

+++++

++

+++

+++++

+++++

1)++++++++
++++

+++
+++

1)
+

+

1) Indlen volleerd sorteerster. 2) Ingevulil vanult observatte dat ook krelne corec-tles e.d. aan lnpakmachtne hrorden ultgevoerd.
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst aI snel uit
dat ze een zeker Spiegelbeeld van elkaar vormen. Voor schema 4.1

geldt dat naarmate er meer + tekens genoteerd, de functie 'breder'
is samengesteld. Dat geldt wellicht te meer wanneer er + tekens

zijn genoteerd bij voorbereidende, ondersteunende en organiserende

activiteiten. De onderzochte functie is minder samengesteld wan-

neer het aantal + tekens beperkt is. Het is duidelijk uit de gege-

vens van schema 4.1 dat de meeste onderzochte werkfuncties elkaar

wat betreft de rbreedte' nauwelijks ontlopen. Op zichzelf zijn de

meeste onderzochte werkfuncties in dit opzicht 'beperkt' te noe-

men. Wel moet in dit verband nog gehtezen worden op Punten als de

langerdurende opleiding voor het sorteren van tegels en de syste-

matische roulatie over diverse werkzaamheden (behalve bij de op-

leggers). Wat betreft de 'functiebreedte' vormen de activiteiten
van de operator van de tegelpersen een duidelijke uitzondering op

het 'beperkte' bee1d.

In schema 4.2 qeeft het aantal + tekens aan hoeveel van de onder-

scheiden kenmerken van kort cyclisch lrerk van toepassing zijn voor

de onderzochte hrerkzaamheden. Hoewel ook hier de verschillen niet
zo groot zí1n, kan bijvoorbeeld toch gewezen worden op de vrerkzaam-

heden 4, 8 en 9 \^Iaarvoor relatief meer van de kort cyclische ken-

merken van toepassing zijn. Deze werkzaamheden hebben een 'sterk-
(er)' herhaalkarakter. Andere vrerkzaamheden kunnen vrat dit betreft
als 'middelmatig' gekenschetst worden. Uiteraard heeft ook de sor-

teertaak een herhaalkarakter, maar het keuze-asPect wat daarin aan

de orde is onderscheidt dit werk van die met het 'sterke' herhaal-

karakter. De werkzaamheden van de tegelpersoperator wijken ook nu

\^reer af van de bovenstaande herhalingsbeelden.

Het voorgaande kunnen we nu nog tot het volgende totaalbeeld samen-

Stellen. De taken en $/erkzaamheden kunnen gekarakteriseerd worden

naar rfunctiebreedte' en het rkort cyclisch karakterr van het werk
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naar ultgebreldheld en kort cycllsch karakter van

kort cycllsch karakter

nlet,/nauweltJks mldttelmatlg sterk
functle-
breedte

beperkt

mlddel

breder

xx
x02)o

0

1) X: werkzaasrheden Ín Tegel- en Huls-
houdellJke dtvlsle.

2) 0: werkzaanheden ln andere locatles
1n dlt onderzoek.

4.2 llerkomstandigheden

De gegevens over de werkomstandiqheden zijn weergegeven in schema
4-4. Een + teken in het schema duidt er op dat voor het betreffen-
de aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situatie (geme-

ten, geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve ervaring)
zodanig was, dat gesproken kan worden van een "overschrijding van
de richtlijn" met betrekking tot het aspect. Die richtlijnen zijn
aangegeven in bijlage rv. Het is zinvol hier te vermelden dat vee]
van dergelijke richtlijnen gezien moeten worden aIs "ankerpunten',.
ze geven enerzijds maatstaven om situaties te beoorderen. Ànder-
zijds kunnen er probremen zijn met de interpretatie en de prak-
tijkhantering. Een ander punt is dat er bijvoorbeeld voor lawaai
een wettelijke norrn bestaat en dat voor andere richtlijnen die
wetsbasis ontbreekt.
De gegevens over de werkomstandigheden zijn in het schema gegroe-
peerd naar de belangrijkste productie-onderderen. Dat betekent wel
dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de be-
treffende richtlijn op alle werkplekken in de productie-eenheid
wordt toverschreden,.
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tijkhantering. Een ander Punt is
een vrettelijke norm bestaat en

wetsbasis ontbreekt.
De qegevens over de werkomstandigheden zijn in het schema gegroe-

peerd naar de belangrijkste productie-onderdelen. Dat betekent wel

dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de be-

treffende richtlijn op alle werkplekken in de productie-eenheid

wordt toverschredenr.

dat er bijvoorbeeld voor lawaai

dat voor andere richtlijnen die
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Schema 4. 4. Overzlcht werkomstandlgheden.

WERKOMSTÀ}IDIGHDN-I

PRODUCTIE.OI{DERDEEL

tegel- opleg- glazuur- elndsor- koffle- verfde-
pers gers decor terlng filters coreren

O KLIMÀÀT
1)- rlcht1ljn-'

- srrbJectler" 
"rr"rlng2)o LAwÀÀr

- rlchtllJn
- subjectleve ervaring

O TRILLINGE.I

- observatle
- subJectleve ervarlng

O VERLICHTING

- rlchtllJn
- subjectleve ervaring

O VEITIGHEID
- hinderllJke obstakels
- klelne etc. werkrulmte
- ontbrekende bevelllglngen
- nogellJk gevaarlÍjke

objecten en hulpnlildelen
O INSIRUCTIE, TRAINING
O BESCHEU.TINGSUIDDSLEN

O STOr

- ln lucht
- op grond e.il.
- afzulglnstallatle
- hlntler van stof

O TOXISCHE STOTFE{
O HOUDING e KRÀCHT

gehoorbeschetillng wel aanwezig naar woritt lang nlet
overal gebrulkt

+

7l

+

+8)3)

3)

+

+

+

+

6)
+

+

+

+

++
+

8)
+

+

(z1e tekst)
+++

nee nee nee
+++

4)

nee ja Ja
+++

lljm *9)

- ong:unstlge werkhoucllng + -. + +
- geflxeerd staan 

- 5) * 10)

- rlchtlljn tllIen +

- statlsche krachtultoefenlng +11)

1) Temperatuurmetlngen op íarme zonerdagen; bultentenperatuur * Jó.c.-It-xru"tGi
over te warn ln zomer, te koudl ln wlnter en last van Èocht. 3) BU decordrukken.
4) Kleurgevende bestanddelen glazuur zlJn nlet bekentt. 5) Staan b1j lncasteren, af
en toe verplaatsen. 6) Iaag blJ vlzueel sorteren. 7) Regelmatlge pleken tot gsdB.
8) Halfautomaat. 9) Frequent gebmlk thlnner. 10) Handnachlne. 1I) polsgewrlchtbe-
lastlng blJ posltlonereD net na.oe blJ halfautomaat.
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Wat uit het overzicht van de werkomstandighedengegevens nogal op-

valt is dat er in alle productie-eenheden klachten zí1n van de

medewerkers over het klimaat. Wat daarbij genoemd wordt is meestal

dat het in de zomer, afhankelijk van de buitentemperatuur, te \'sarm

kan wordeni verder gaat het om kou in de winterperiode en is ook

vaak ge\.rezen op het voorkomen van tocht. In een voetnoot van

schema 4.2 ís al aangegeven dat de temperatuurrichtlijnoverschrij-

ding te maken had met het gegeven dat de metingen plaatsvonden op

\{arme zomerdagen.

fn veel van de productie-onderdelen wordt de richtlijn voor het

lawaainiveau overschreden. Een overigens niet ongebruikelijke situ-

atie is dat gehoorbescherming we1 aanwezig is maar niet door veel

mensen vrordt gebruikt. Bij de productie van koffiefilterzakjes is

er nog het verschijnsel van de collectieve radio. Voor een aantal

medewerkers is dat de vrolijke noot bij het werk; anderen vinden

dat minder aangenaam.

Wat betreft de verlichtingsterkte werd op enkele plaatsen, voor de

betreffende soort hrerkzaamheden, een lager dan gewenst niveau ge-

meten.

Wat betreft aspecten van passieve en actieve veiligheid viel het

een aantat maal oP dat draaiende en bewegende delen en dergelijke

niet of onvoldoende afgeschermd waren. Door het productie-perso-

neel is daarbij naar voren gebracht dat kleine verwondingen, be-

klermningen en dergelijke voorgekomen zijn. Bij de tegelproductie

ontstaat door breuk maar ook door transPort, @§!9,!' Dat is

nagenoeg overal constateerbaar. Medewerkers zelf maar vooral de

zogeheten 'kamerwachten' voorkómen dat er te grote stofophoPingen

ontstaan. opmerkelijk is dat steeds werd aangegeven dat men hinder

van stof had. Daarbij werden vooral het mond-, neus- en keelgebied

genoemd. Aangenomen wordt dat er ook sprake is van stof in de

Iucht. De voorkomende tocht kan een rol spelen bij de verspreicling

daarvan.
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Bij het verfdecoreren van glaswerk zijn er afzuiginstarlaties voor
de - vrijkomende - verfoprosmidderen. De medewerksters werken ech-
ter onder de afzuigkappen waardoor er toch een kans op inademing
bestaat. Een ander aspect betreft het (vrij ruime) gebruik van
thinner. Dat gebeurt op een plaats buiten de afzuiginstarlatie.
Bij het verfdecoreren zijn ook een aantal + tekens geplaatst bij
'houd,ing en kracht'. Het gaat hier om het eerijktijdig in beweging
zijn van linker- en reehterarm, gedraai-d bovenlichaam en een be-
lasting van de polsgewrichten bij het positioneren van het werk_
stuk.
wat betreft de werkomstandigheden komen voorar het klimaat en de
lawaaiproductie a1s probleempunten naar voren. De stofvorming bij
de tegerproductie levert voor vele med,ewerkers hinder op.

4L



138

5. KORT CYCLISCHE ARBEID; HERKENNING, BEINWOEDING EN TOEKOMST

5. l_ Herkenning

De werkzaamheden met een kort cyclisch karakter op de onderzoeks-

locaties betreffen enerzijds taken waarbij producten verplaatst

worden, anderzijds gaat het om taken waarbij bepaalde bewerkingen

worden uitgevoerd. Wat deze laatste groep betreft zijn er activi-
teiten die relatief minder en die naar verhouding meer vaardigheid

vereisen.
Voorbeelden van (herhaatde) transporttaken zijn: het opleggen van

stapels tegels, het handmatig incasteren, de overslag van koffie-

filters uit de houders naar de machinetransportband en het omdozen

van de verpakte filters. Voorbeelden van (herhaalde) bewerkings-

taken die minder (a) en meer (b) vaardigheid vereisen zijn:
a. het vouÍiren van dozen en palletiseren bij de koffiefilters, het

onderhouden van het drukproces van het glazuurdecor en het

machinaal en handmatig inpakken en palletiseren van tegels;

b. het verfdecordrukken van glaswerk en het sorteren van tegels.

GeLet op wat in dit rapport naar voren is gebracht over de activi-
teiten van de operator van het tegelpersen moet worden gezegd dat

dit, volgens bedrijfsopgave bij vorige generaties machines kort

cyclisch rrrerk, dat karakter bij de huidige technologie niet meer

heeft. A1 met aI kan er bij de huidige technologie gesproken wor-

den van een reksralificatie van de arbeid.

vanuit een extern oogpunt kunnen voor de herkenning van kort

cyclische arbeid de volgende punten nogmaals van belang zí1n:
o in de beide productprocessen is handmatig contact met de pro-

ducten een belangrijk herkenningspunt voor KCA-situaties, voor-

aI wanneer daarbij de snelheid van de productie betrokken wordt

(tegels, filterzakjes, glaswerk) ;

o een belangrijk additioneel middel bij bovenstaande herkennings-

momenten vormt het hanteren c.q. halen van productienormen ("60
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tegels per minuut", "30.000 doosjes koffiefilters" of
"3000-5000 stuks glaswerk,' per dag per persoon);

een berangrijke ingang voor KCÀ-herkenning vormt de afdeling
bedrijfsopleiding en/of de gedecentraliseerde afdeling perso-
neerszaken \4?aar veel bedrijfsmateriaal c.q. kennis verzameld
is. De instructiematerialen voor KCA-functies kunnen ill_ustra-
tieve herkenningselementen opleveren, juist omdat van betrok-
kenen gevraagd wordt in KCA-situaties te kunnen anticiperen of
in te grijpen (bijvoorbeeld sorteren);
naast deze bedrijfsdocumenten vormen paragrafen van de onder-
nemings-cAO punten van herkenning, zoals in dit gevar een ar-
tiket over arbeidspraatsverbetering respectievelijk over incon-
veniëntentoeslagen bij bepaalde (KCA) functies;
een verder relevant ankerpunt in dit verband zijn verslagen die
door de Bedrijfsgeneeskundige Dienst zijn opgesteld, waarin
onder meer probreemsituaties geÍnventariseerd zijn over of met

betrekking tot KCA-afdelingen (bijvoorbeeld over de decoreeraf-
deling, zie bijlage VII).

q) Beinvloeding

wat beinvloedingsmogetijkheden van KcA betreft, moet gesproken
worden van een gerichte beinvloedingspraktijk door het bedrijf,
met name in de tegeldivisie.
Een pakket van maatregeren wordt gehanteerd om KCA te beinvloeden
(roulatier pàuz€s, ATV, deeltijdarbeid, bijscholing/instructie)
dan wer worden enkelvoudige maatregelen toegepast (pauzes of deel-
tijdarbeid).
Verdere relevante punten in het kader van de beinvloeding zijn:
o een fo]Iow up c.q. een bijsterring van bepaalde plannen of maat-

regeren op grond van opgedane ervaringen (zoals de noodzaak van
visuele inspectie bij sortering);
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er kan een inventarisatie worden gemaakt bij de diverse rele-
vante 'actoren' rond KcA-beinvloeding: vakbonden, OR, VGIÍ-com-

missie, concerndienst ontwikkeling en engineering, concern-

dienst strategische beleidsvorming en marketing, concerndienst

personeelsbeleid en -beheer. Er zou dan een beinvloedingspro-

fiel kunnen worden opgesteld in de context van het zogeheten

Business-p1an van het concern;

in het bovenstaande zou dan een overgang gemaakt worden van een

curatieve aanpak inzake KCA naar meer Preventief gerichte moge-

lijkheden. Een aanknopingspunt hiervoor kan onder meer de door

de VGW-commissie geÍnitieerde "welzijns"- of "Arbo-parafering"
zijn (zie bijlage IX);
een verslaglegging in het sociaal jaarverslag, het bedrijfsblad

öf het OR- of vakbondsbulletin van bovenstaande resultaten,
vorderingen en problemen j-nzake KCA-beinvloeding heeft een in-
formatieve functie, zowel binnen het bedrijf als buiten het

bedrijf doordat het concrete praktijksituaties kan verduide-

lijken;.
archivering van het bovenstaande door bijvoorbeeld de VG!í-com-

missie kan een uitgangs(of agenda)Punt opleveren voor een vol-
gende KCA-evaluatie. Van belang is dat KCA niet geisoleerd be-

keken c.q. besproken wordt, maar gerelateerd dient te worden

aan de lopende of beoogde arbeidsorganisatorische en technolo-

gische veranderingen/ontwikkelingen.

5.3 Toekomst

Enkele kanttekeningen voor wat betreft de toekomstige zorg voor de

(organisatie van de) arbeid in de fabrieken zí1nz

' bij een innovatieve bedrijfssituatie blijkt KCA te kunnen wor-

den teruggedrongen al-s een onderdeel van technologie- en

sociaal beleid van een onderneming(sonderdeel) ;
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bij een meer traditionele setting is niet alleen van een meer

curatieve optie sprake (beÍnvloeiding achteraf), maar heeft
deze ook een beperkte reikwijdte: niet de arbeidsorganisatie
kan aan bod komen maar vooral de arbeidstiiden;
een innovatief bedrijfsbeleid inzake de arbeidsorganisatie
biedt aldus meer speelruimte of alternatieven voor KCA-bein-

vloeding;
modernisering heft KCA niet (geheel) op, zo blijkt, maar doet

deze van karakter wijzigen (procesgebondenheid en nieuvre vormen

van arbeidsbelasting). De marktsituatie vormt een belangrijke
variabele: just-in-time aanlevering faciliteert nieuwe of oude

vormen van KCA, zo kan verondersteld worden.
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Bijlage I: Organisatiestructuur Divisie Tege1s
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Bijlage II : Operator glazuurdecorafdeling

deel werkbeschrijvingen
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Bijlage IÍI: Eindsortering, tegelfouten

52



L49

FOUTEN ''/ELKE AAN TEGELS KDNI{EN VOORKOMEN rN ETNDSORTERTNG

2,-
).-
4.-

6.-
7.-
8.-
9.-

10. -

aa

14.-
15.-
-t ri

','i .'
ao

19.-
àc. -

2?,-
2r.-
24. -

Griezels op en onder glazuut
St,lkken af net g:.azuur

Stukken af zonder glazuur
Droge vlekken
GekartelCe ran.l
Aange'bakkea

G1* auurdrtppel
De':ken

Gescheurd. (zi:htbaar, voorgescheurà)
Jescheurrl (onzit:hEbaar, koelsprongen)
likkel s

G.r az'rurg:aat jes
Plakken bi. sc,:it
Li.jneu bi scui t
Glazuurstrepen
Ge raagd.

Sr:herlgaat j e s

Dlkke glazuurranrden

?in tve rschi lIen
Haive tint
Zoutll jnen
Vlekken
Sneltvlekken
Dekorafwijki ngen.
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Bijlage IV: Schema opleiding sorteersters
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Bijlage V: Eindsortering, sorteerslippers
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Bijlage Vf,: Organisatiestructuur
Divisie Huishoudelijke artikelen
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Bijlage VII: Beoordeling arbeidsomstandig-

heden in het onderzoek naar

kort cyclische arbeid

Zie Algemene Bijlage

61



158

Bijlage VIII: Glasdecoreren, bedrijfs-
geneeskundige adviezen
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Adviezen.

1. Haar mogellJk het slecht zltten en staand werk vervangen door werken

gebrulkmakend van etahulpen om klaclrten van de wervelkolom te be-
perken.

2, Om de flexibilltelt te vergroten is het noodzakellJk de medewerkers te

lnstrueren 1n diverse functles. Tevens verdient het aanbevellng
de soclare vaardÍgheden van de afdellngsleldlng te verbeteren.

3. Gezlen de polsklachten van de medewerksters decorafdellng ls het
zlnvol de medewerksters een halve dag op de lnpakafdellng te laten
serken en een ltalve dag te laten decoreren, ofrel zljn technlsche
aanpaeelngen noodzakeltJk.

4. Het verdlent aanbeveling het tillen bij de ovenbedlende en de opzet-
ter te beperken.

5. Het llchtnlveau verhogen op de decorafdeltng, lnpakafdeling, monster-

lnpakafdellng en montage-afdellng ln functle van het werk en de

rerkplek.
6. In de monsterdecorkamer het roken verbieden.

7. De afzulging van de oven op haar efflclency beoordelen.

8. De doorgangen voor het vervoer van pallete verbreden.

9. Het gebruik van kartonnen dozen bij het opzetten op de rollenbaan

beperken.

lO. Het dragen van velligheldsschoenen verplichten, ook voor dames.

Voor het verstrekken van schoeisel eerst het voettype Iaten bepalen

om Iatere klachten te voorkomen.

11. De doelmatigheid van de afzuiging op de monsterkamer en decorafde-

ling zal nog bekeken worden via gasmetingen. Nadere adviezen hler-
omtrent volgen nog.

L2. De medewerkers adminlstratie voorzien van goed Ínstelbare stoelen.

13. Het kllmaat verbeteren, vooral's winters op de montage-afdeling

en magazijnen.

14. De entourage van de afdellngen verbeteren door de wanden een frisse
kleur te geven en de mogeliJkheid tot dagllchtinval vergroten.

15. De communlcatie op de montage-afdeling vergroten door een andere

werkplekopstelllng te realiseren en de mogellJkheid tot probleem-

bespreking te optlmallseren.

63
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15. L)e medewerl,.ers lnstrueren ln het.E"bruik van persooÍiIljke bescher-
mingsml ddelen, zóals harrdschoerrerr e. d,

17, RegeJ.matlg st,ofzuigen of etof verwi.jderen op de dlveree afdellngen.
18. lndlen mogellJk een kleedlokaa-I met douche voor dames voorzien

blJ de afdeltng, zonder dat de medewerketers naar bulten moeten.

19. Het herentollet blJ de lnpakafdellrrg voorzlen van een goede ventllatle
en een deur, die de opening volledig d1cht,

e0. Het aantal E.H.B.O.'ers opvoeren, zodat er ln e1k gebouv één aan-

rezlg le.
2L. De medewerkers van de coatlngafdellng goed lnstrueren ln de omgang

met het produkt en de apparatuur.
22, Kleuronderscheldingsvermogen testen bij decoreersters en lnpaketers.

64
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Bijlagre IX: Arbo-parafering, advies-
aanvraag bij investeringen.
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't BEDRIJFSTYPERING

De locatie maakt onderdeel uit van een internationaal concern

dat onder meer diverse soorten snoeprríaren produceert. Begin
jaren 30 is een eerste product hiervan op de Nederlandse markt

gebracht. Met de productie op deze locatie is in 1963 gestart.
De productie en de verkoop vormden toen nog gescheiden organisa-
ties. In 1978 zijn deze geïntegreerd in de inmiddels uitgebreide
productielocatie.
De fabriek begon met één productielijn; er werd in 3 ploegen-

dienst gewerkt, destijds 150 à 200 personen. Er werden drie
soorten artikelen geproduceerd. Nu werken er ongeveer 1400 men-

sen en zijn er zes productielijnen. Er wordt een 20-tal artike-
len in diverse formaten en verpakkingen vervaardigd. I{erd aan-

vankelijk vooral voor EG-landen geproduceerd, nu worden produc-

ten ook geëxporteerd naar het Verre en Midden Oosten.

Het bedrijf is niet alleen gegroeid qua personeel, gebouwen en

machinepark (beide laatste met een factor 3); het is ook veran-

derd wat betreft de bedrijfsvoering. De eerste twaalf jaar ken-

merken zich door een uitbreiding van de productie. In de tweede

twaalf jaar periode is de capaciteitsuitbreiding gecombineerd

met een vermindering van de handarbeid, met name de inpakwerk-

zaarnheden. In de periode '76-179 is een automatisering van de

diverse productiefasen begonnen:

. aanmaak grondstoffen. De zogeheten 'base' en 'mi-x' worden

procesmatig samengesteld waarna in een aansluitende proces-

gang de chocolademantel wordt aangebracht en de continue
productstroom wordt teruggebracht tot consumptie-artikel
formaat;

. de verwerking van gereed product tot ingepakt product;
' het samenpakken van ingepakte producten in grotere eenheden.

In de procesfase is het handmatig doseren verdwenen; procesope-

rators bewaken en bedienen nu een min of meer automatisch meet-
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en regelproces. In het bewerkingsgedeelte is (deels) overgescha-

keld van electromechanische naar electronisch gestuurde appara-

tuur; ook hier is het automatiseringsniveau verhoogd. Deze ver-

andering heeft er enerzijds toe geleid dat de inpakwerkzaamheden

geconcentreerd zijn in bepaalde delen van een lijn, dan wel

uitsluitend plaatsvinden in een zogeheten pakkamer. Anderzijds

is het inpakwerk aan het verdwijnen en komen volautomatische

inpakunits in de plaats van de handmatige inpakwerkzaamheden.

Omgerekend naar ton

tie over de periode

1976

66 ton
1300 personen

totaal: 82.200 ton

product per persoon

'76 - 186 als volgt
1980

78 ton

1250 personen

98.000 ton

per jaar, is de Produc-

toegenomen:

1986

94 ton

1380 personen

130.000 ton

Vroeger maakte, rekenkundig, één persoon 49 rePen product per

minuut; nu is dat 149. o,rngerekend naar eenheden van 50 gram

'banen jaarlijks ongeveer 1,6 miljard repen zich een weg door de

fabriekr naar de duizenden zoetwarendetaillisten (drogist,

sportkantine, tabakszaa]<) en levensmiddelenza]<en. Ook eerst-

genoemde kategorie is een belangrijke doelgroep geworden naast

het meer traditionele distributiekanaal na.rr de groot- en klein-
kruidenier. Daarnaast heeft het verkoopbeleid zich ook veranderd

in de zin dat ook de consument aan voorraadvorming gaat doen

(familie-pak, mini-rePen en thuisvoorraad-acties). De snoepwa-

renfabriek is bulkproducent vEIn een snoePwËrrenassortiment gewor-

den, met een geintegreerde Productie- en verkooporganisatie.

Deze beide activiteiten vormen de 'harde kernr van de eigen

bedri j f sactiviteiten.
Overeenkomstig de concernfilisofie rrdoe niet zelf wat anderen

beter kunnenn is de expeditie afgestoten naErÏ een extern be-

drijf, werden de kantine-activiteiten uitbesteed aan een ca-

2
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teringsbedrijf en wordt thans overwogen (bepaalde delen van) de

onderhoudswerkzaamheden ook uit te besteden.

Vanaf 1980 wordt expliciet gestreefd naar het "automatiseren van

kort cyclische werkzaamheden in de verpakkingsafdelingenrr (Soci-

aal Jaarverslag 1980). De achtergrond van deze automatisering is
enerzijds gelegen in een kostprijsverlaging omdat de inpakafde-

Iingen de bewerkingsafdelingen niet meer konden bijhouden, an-

derzijds in het elimineren van de sterk monotone, handmatige

inpakwerkzaamheden als afgeleide doelstelling.
Het werken in de snoep'.íarenfabriek is niet alleen gerationali-
seerd, maar ook geherstructureerd. Nieuwe functies zijn ontstaan

in de vorm van de machineverzorger die een toezichthoudende taak

heeft bij een moderne machine-eenheid, storingen verhelpt en

kleine reparaties verricht. Andere functies zijn verdwenen zoals

de traditionele handinpakker. Dit omschakelingsproces vindt mede

plaats op basis van een opleidingsprogr;unÍna Tl,tK (technische

machinekennis) voor het machinepersoneel en opfriscursussen voor

het inpakpersoneel. In de loop der tijd is door middel van na-

tuurlijk verloop het 'oude' bestand inpakkers vervangen door

potentiëIe doorstromers naar machinefuncties. Anderzijds wordt

ook tijdelijk personeel voor inpakwerkzaamheden ingehuurd die

nog weggeautomatiseerd zullen worden. Het bedrijf kombineert

aldus een operationele flexibiliteit (uitbesteding) met een

numerieke flexibiliteit (tijdelijke krachten) en met een flexi-
bele productiestroom (diverse artikelen en verpakkingen).
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2.

2.t

PRODUCT IE -ORGAN I SATTE

Productie-onderdelen

Zoals hiervoor aI aangegeven wordt in een 6-tal productielijnen

een aantal snoepwarenartikelen, in diverse formaten en verpak-

kingen, vervaardigd. Elk van de lljnen wordt hier als een pro-

ductie-onderdeel opgevat. Hoewel er specifieke lijnkarakteris-
tieken zL1n, is in het algemeen de gang van zaken wat betreft de

snoeprrrarenproductie als volgt te omschrijven: aan het begin van

een lijn (1) worden de ingrediënten (caramel, deeg, e'd') die

straks de kern vormen van het product, in de gewenste verhoudin-

gen op een lopende band gedoseerd. Deze band-brede productie-

stroom wordt in de bandricht5-ng een aantal malen doorgesneden'

De continurePen worden vervolgens dwars doorgesneden en dan

voorzien van een chocolademantel. De band voert vervolgens door

een (langzame) afkoelingssectie en transporteert de producten

dan naar een aantal verpakkingsmachines (2) waar, althans voor

de meeste producten, elk afzonderlijk product van een papierwik-

kel wordt voorzien. De verdere verpakking is product-specifiek'

ln een aantal gevallen worden producten (single, multipack)

automatisch in showdozen (4) verpakt en verder getransporteerd.

In deze situaties vindt er ook n og wel handmatige inpak (6) in

dozen plaats (bepaatde rmrltipacks). Bij een enkel produkt vindt

er geen verpakking van het afzonderlijke product Plaats (3);

hier worden zakjes product allemaal nog handmatig in doosjes

geplaatst (8). Weer andere producten worden na de wikkelverpak-

king, door speciale machines, in een zogeheten familypack ver-

pakt(5).ookdezefamilypackswordenhandmatigindozenge-
plaatst (7). Dat vindt plaats èf direct na de eerdere vcrpakkin-

gen, aan het eind van als het ware een deellijn' öf in een sPe-

ciale pakkamer waar een stroom familypacks van een aantal machi-

nes bij elkaar komt.

4
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AIle dozen product worden vanaf einde produetielijn of pakkamer

door middel van een stelsel van rollenbanen (9) en dergelijke,
automatisch naar een hal getransporteerd om kort daarna naar het

expeditiebedrijf te worden vervoerd (13). In deze hal worden

bepaalde doosjes product nog in grotere eenheden verpakt (12,

omdozen). Een groot deel van de palletiseerwerkzaamheden vindt
hier automatisch plaats (10). Voor een deel geschiedt dat nog

handmatig (11).

De hierboven vermelde nuruners zijn terug te vinden in het onder-

staande schematische overzlcht vart de produetie-organisatie
( figuur 2. 1 ) .
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Flauur 2.1 Systematische weergave productle-organlsatle.

* Prod.onderdelen naar het onderzoek heeft plaatsgevonden.

6

1. doserlng kerningredl.ënte
Lengrte en dwarsdoorsnede
chocolademantel
koeling

2. verpakkingsmachine voor
het omwlkkelen van afzon-
derliJk product

I verpat<t<en een aantal ".n- |

I 
heden product in één zakjel

4* automat 5i
showdoos
verpakking

L

autorr
famll
verye

atlsche
ypack
kking

1.. r""*,,."rJ
| {aoo=).,.t- ]

I pal<klng

7* handmatlge doosverpal<i<lng
famllypacks
einde prod.IlJn pakkaner

8* han&natige
doos ver-
pak]<ing

9. transportsysteem naar/in eryedltl.ehal

10. 11 han&natlg
palletiseren

l-2* omdozen

13. verzending af fabrlek naar opslag- en

expeditlebedriJf
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2.2 Niveaus van mechaniseri-nq/automatiserinq en KCÀ (kort
cvclische arbeid

Voor dit onderzoek is een onderscheid gemaakt tussen verschil-
Iende niveaus van mechanisering/automatj.sering van bewerkings-

en transportprocessen. Het gaat om een kwalitatief onderscheid

tussen de volgende niveaus:

H: handmatige arbeid (niet gemechaniseerd, niet geautomati-

seerd, wel bij transport gebruik van rollenbanen, wagens

op rails e.d.);
I: conventionele machines (ook vorkheftruck voor transport);
II: electronische besturing van bewerkingen en transport;
III: integrale electronische besturing van productie en/of

transport en administratieve processen.

In het onderstaande schema worden de verschillende bewerkingen

en transporten (bedoeld is machj.ne-extern transport) getlpeerd

wat betreft hun niveau van automatisering.

Schema 2.1. Automatlserlngen van bewerklngen en transport.

functles 
2lprd. transport-' invoer bewerking uitvoer verpakken

onderdelenf)

2

4
5

6
7

I
11

t2

IIIIIII
III

IIII
I
I
I
I
I

H

H

H

H

H

L) prod.onderdelen waar het onderzoek heeft plaatsgevonden.
2) transport tussen machines, naar wer§Ieklcen.
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2) transport tussen machines, naar werkplekken.

De verdeling van activiteiten tussen mensen en machines is een

afgeleide van de toegepaste mechanisering/automatiseri-ng. De

volgende, onderzochte, taken en taakverdelingen kunnen worden

onderscheiden.

1. Bewerkinqstaken. In 2 en 4 en in 5 zijn werkzaamheden onder-

zocht die hier worden aangeduid als 'productie-operatortakenr,
in de locatie worden deze aangeduid als 'machine-minders'. De

operators verzorgen de instelling van de betreffende machine

(wikkels om afzonderlijke producten), bewaken het bewerkingsPro-

ces en treden waar nodig corrigerend op. Tevens voorziet de

operator de machine van de benodigde hulpmaterialen. In de Prak-

tijk bewaakt en regelt de operator één of meerdere machine-een-

heden. Bij een aantal machines betreft het tevens het toezicht

houden op en zonodig het corrigeren van de automatische verpak-

king van (omwikkelde) producten in zogeheten showdozen.

Bewerkingstaken kunnen naclr complexiteit worden onderscheiden

in: eenvoudige, complexere en comPlexe bewerkingstaken. De hier

onderzochte werkzaamheden worden in de laatst genoemde categorie

geplaatst. (Het onderzoek naar dit werk heeft niet plaatsgevon-

den vanwege een verondersteld kort cyclisch karakter. Het heeft

wel plaatsgevonden om effecten op te kunnen sPoren van toePas-

sing van nieuwe technologieën op eerder mogelijk meer kort cy-

clisch en/of machinegebonden werkzaamheden. )

2. Verpakkinqstaken. Verbonden aan machine-eenheden van de types

2-4, 5 en 3 worden op een aantal plaatsen producten handmatig in

dozen verpakt. In essentie komt dit neer oP het vouwen van een

doos, het daarin inpakken van een specifiek aantal producteenhe-

den en de (dichtgelijmde) doos invoeren in 9. Deze omschrijving

is ook van toepassing voor het werk aangeduid in 1.2. In 11 gaat

het om het handmatig opbouwen van pallets met dozen-product. De

I
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dozen worden door middel van een rollenbaan aangevoerd en met

behulp van vorkheftrucks naar 13 vervoerd.
(Verpakkings- en palletiseerwerk kan ook omschreven worden als
een eenvoudige bewerkingstaak met een transporteomponent. In de

bedrijfspraktijk neemt dit werk toch altijd een wat bijzondere
positie in. Voor deze studie is dat de reden om ilit werk apart
te benoemen. )
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ARBEIDSORGÀNISATIE EN KCA

Structuur en planninq

De hiërarchische structuur van de (Iocatie)organisatie kan als

volgt worden aangegeven. Aan het hoofd staat een manufacturing

directeur, dan volgen: hoofd productie (respectievelijk hoofd

verkoop, we volgen verder de productie-organisatie), bedrijfs-
leider, afdelingshoofd, ploegleider en eerste medewerker (zie

Bijlage 1).

Deze opbouw oogt hiërarchischer dan het feitelijk functioneren

van de organisatie. Dit verloopt informeler, volgens algemene

concernprincipes die o.a. terug te vinden zijn in een tlpering

van de zogeheten excellente onderneming (Peters & waterman, PP.

29-30; het moederconcern viel in hun steekproef van 62 onderne-

mingen): lVervang grootschaligheid door kleine eenheden met

gemotiveerde werknemers. Minutieus geplande R&D-activiteiten die

tot doel hebben met een klapstuk op de markt te komen, ruimen

het veld voor legertjes toegewijde productvoorvechters. De ver-

larunende concentratie oP kostPrijscalculaties maakt plaats voor

hernieuwde aandacht voor productkwaliteit. Hiërarchie en pakje-

deftig wijken voor voornElmen, opgerolde mouwen, enthousiasme en

projectgerichte flexibiliteitrr .

In de locatie is de t'opgerolde mouwensfeeril terug te vinden in

de door zowel management-functionarissen als productiepersoneel

gedragen uniforme bedrijfskleding. De I'productvoorvechters" zijn
met nErme in de marketing- en ontwikkelingsafdeling terug te

vinden, waar nieuwe producten, cErmPagnes, verpakkingen, Presen-

taties etc. voor de diverse merken projectmatig bedacht worden'

De productkwaliteit vormt een van de basisprinciPes van het

concern, evenals dat van decentralisatie naar afzonderlijke

bedrijfseenheden en van verÉrntwoordelijke medewerkers.

t_0
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In de locatie werken totaal 1380 Personen, waarvan 1070 in de

fabrieksafdelingen. Van dit productiepersoneel zijn I 850 mensen

werkzaam aan de productielijnen, 150 personen behoren tot de

technische en onderhoudsdienst, het overige productiepersoneel

behoort tot ondersteunende en stafafdelingen (o.a. productont-

wikkeling, grondstoffen, pindabakkerij). Onderstaand geeft een

beeld van de personeelsontwikkeling tussen 1976-1985, vooral is

daarin te zien de toename van toezichthoudende functies:

fabriek
kantoor
buitendienst
management

totaal

1976

1 093
73

133

1985

1070
91
34

185

t299 1380

De toename van managementfuncties in de fabriek heeft zich

vooral op middenniveau (bazenfuncties) voorgedaan als gevolg van

uitbreiding van de ploegendienst, meer Personeel in de techni-

sche en de onderhoudsdienst, en de invoering van nieuwe functies

zoals 1e machineverzorger en senior pakkamer. Daarnaast is er

spral<e van een toenemend aantal managementfuncties in de indi-
recte sfeer (engineering, adm. autom.).

In het bedrijf functioneren 6 productielijnen, daarnaast zijn er

twee aanleveringsafdelingen in de vorm van de pindabal<J<erij en

chocolade-afdeling. De producten van deze beide afdelingen wor-

den verder in een desbetreffende Iijn verwerkt in een procesbe-

werkings- en verpakkingsgedeelte. Om een voorbeeld te geven hoe

een Iijnbezetting er uitziet onderstaand overzicht, tevens is
deze op de actuele en vroegere situatie geprojecteerd:

tL
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Vroeqer

procesoperators
machineverzorgers
inpakkers

totaal 26 per ploeg in lijn x

Van zorn ploeg bestaat op het moment van onderzoek 10t uit tij-
delijk personeel in de vorm van uitzendkrachten, ze werken in

het verpakkingsgedeelte. Bij een 4-ploegendienst werken dan aan

een lijn "van base tot doostr zo'n 104 Personen.

De lijnen zijn niet gelijk wat bezetting betreft. Lijn 1 is het

eerst geautomatiseerd, thans wordt lijn 5 en die van de bite
sizes geautomatiseerd. De situatie ontstaat dan dat de oudste

Iijn (5) de modernste wordt, en de modernste (dat wil zeggen de

eerst geautomatiseerde, 1) oP een wat oudere manier functio-
neert: minder snel, met nog een Paar inpakkers die KCA verrich-

ten. Lijn 3 is de snelste lijn, maaï heeft vaal< relatief de

meeste storing. Ook hier geldt hoe meer geautomatiseerd, hoe

meer kwetsbaar de apparatuur. Verschillen in grondstoffen (cacao

heeft verschillende condities, pinda's uit het ene land zijn
weer anders dan uit een ander land, partijen cocos kunnen ver-

schillen) werkendoor in de processing, variaties in de proces-

sing werken weer door elders in een lijn. Ook verpakkingsmateri-

aal kan een verschillende kwaliteit hebben naast de bekende

storing als gevolg van treen reeP krijgt voetjes, chocola had

staartjes". Hoe electronisch gestuurd dan ook, storingen kunnen

onverwacht en freguent ontstaan (bij een machine die 'r70 klappen

per minuut maal<t" Passeren bijvoorbeeld "70 x 36 repenrr; vroeger

was dat 200). Mede vanwege de storingsgevoeligheid wordt thans

een campagne gevoerd voor kwaliteitszorg in de fabriek, waarbij

elk deel van een Iijn wordt beschouwd als "ontvanger en leveran-

cier van kwaliteit". Daarbij valt het accent op de "voorwaartse

L2
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kwaliteitszorg", waarbij de aandacht gericht wordt op de vol-
gende stappen in de bewerkingsgang van een lijn.
Een lijn kan een eigen machinegeschiedenis hebben. Ook kan er
sprake zijn van een eigen sociale setting (bijvoorbeeld lijn 4

die op een bovengedeelte een eigen pal<kamer heeft, die geken- I '

merkt wordt door een zekere sociale isolatie. Hier is sprake van

een inpakgroep (KCA), elders is er meer sprake van inpakplaatsen
(eenmansposten) in een lijn zoals bij de bite sizes waar twee

man tegenover elkaar inpakken. Deze lijn wordt thans geautomati-

seerd. Ook zijn er posten aan een lijn, die doorgeschoten arti-
kelen opvangt ("afschaatstlr met een soort hengelstok), schoon-

maakt en aflost (belt-end operator).
De veranderingen laten zich voor wat betreft de machinevetzorger

als volgt tlperen: 'rvroeger werkte je met het steekmes om wat op

te ruimen, Drr weet je meer van de machine af'r. De gereedschaps-

kist heeft de plaats ingenomen van het mes en waterpomptang

waarmee men vroeger was uitgerust. Ook de inpakker werkt anders,

"het tempo is rustiger geworden omdat we in een stapel inpakken

en vroeger zelf moesten stapelenrr. Ook het procesgedeelte heeft
in de loop der tijd veranderingen ondergaan 'rde procesoperator

is procesbewaker geworden, men had vroeger handmatig contact met

deeg en men zit nu in een controlekamer en controleert continu-
stromen in plaats van batchdoseringenr'.

Het lijnwerk kent drie soorten KCA:

. handmatig op verspreide plaatsen (een-, tweemansposten);

. handmatig aan het eind van een lijn bij de pakunits als hulp-
en rustfunctie;

. handmatig aan het eind van de lijnen in een verpakkingshal
voor het omdozen (wat deels volautomatisch gebeurt).

KCÀ, in de meest conventionele situatie kent een vorm van roula-
tie, bij de tweemansposten wisselt men om het half uur vErn

plaats. Machineverzorgers hebben meestal een vaste unit tijdens
een dienst maar kunnen (afhankelijk van de indeling door voor-

13
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man/ploegbaas) per dienst aan een li.jn een andere plaats krij-
gen. Het personeelsbeleid is erop gericht, zowel voor hoger als

voor lager personeel, mensen door de fabriek te laten rouleren.

Het procesgedeelte kent een continu productiestroom, in de lij-
nen kunnen (soms veel) discontinue momenten ontstaan door sto-

ring en het omstellen op andere producten of verpakking (met

weer verschillende opschriften, syrnbolen etc.). Voor de produc-

tie is er een jaarplan. Daarbj.nnen wordt gewerkt met 13 perioden

van 4 weken (voor bijstelling). Tenslotte is er een werkplan

voor de daadwerkelijke productie. Planning en kwaliteitszorg is
gecombineerd in een aantal managementbijeenkomsten verkoopkwali-

teits-, product- en productiekwaliteitsbijeenkomsten geheten.

Ter bevordering van het kwaliteitsdenken in een lijn zijn ook

cursussen voor productiepersoneel opgezet (Bijlage II).

3.2 Arbeidsvoorwaarden en -verhoudinqen

Het bedrijf is begin 1985 omgeschakeld vtrn een 3- naar een 4-

ploegendienst, wat neerkwÉrm op een uitbreiding van de bedrijfs-
tijd van 120, naar respectievelijk 132 en 144 uur wekelijks. Die

132 uur vormen een overgangsfase tussen de 15 diensten van I uur

naar 18 diensten van 8 uur. De gemiddelde werkweek bedraagt

38,25, de roostering is op basis van 36 uur. Per periode spaart

men 2,25 uur, totaal 9 uur per periode, die een "R-dag" (reser-

vedag) opleveren van 2 maal een halve dag per periode die ge-

bruikt wordt voor bijscholing, opleiding en training etc. (zie

Bijlage 2).
Aldus heeft de bruine, gele, zwarte en witte ploeg (zie Bijlage

1.) een eigen opleidingsprogramna, toegespitst op diverse Perso-

neelscategorieën: operators, machineverzorgers, inpal<kers, oD-

derhoudsmonteurs etc.

14
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Het bedrijf heeft een combinatie van dagdienst (kantoorperso-

neel) en 4 ploegendienst, soms op basis van 132 dan wel 144 uur.
dagdienst: 7.30 - 16.00 uur

ochtendienst: 7.00 - 15.00 uur

middagdienst: 15.00 - 23.00 uur

nachtdienst: 23.00 - 7.00 uur.
Van zaterdag- tot zondagavond 23.00 uur i-s het fabrieksgedeelte
gesloten, wel vindt in deze tijd (veel) onderhoudswerk plaats.
Het bedrijf kent geen officiëIe pauzeregeling, maerr een indeling
in bloktijden waari-n gepauzeerd wordt. In de periode 15.00-

16.00 respectievelijk 22.0O - 23.00 uur wordt niet gepauzeerd:

als voorbeeld de middagdienst:

15.00 - 16.00 uur geen pauzes

16.00 - L7.30 uur pauzeblok (rookkabine)

18.00 - 20.00 uur pauzeblok (kantine)
20.30 - 22.00 uur pauzeblok (rool<kabine)

22.00 - 23.00 uur geen pauzes.

Officieel geldt een pauzeregeling dat er voor en na de schaft
(van 30 minuten) 1 maal gepauzeerd wordt gedurende 7 minuten. In
de praktijk j-s een pauzeregeling gegroeid (met name aan de lij-
nen en in de pakgedeeltes) van 2 maal "ongeveer L5 minuten moci-

maal" voor èn na de schaft. Afhankelijk van storingen wordt ook

wel eens 'rdoorgewerkt'r door machineverzorgers en inpakkers. Over

deze pauzeregeling, die mogelijk is doordat er een aflossings-
systeem functioneert waardoor 'rop elke 2 man er een derde is om

af te lossen", bestaat in het bedrijf een verschil van mening op

managementniveau. De ene optie luidt dat "de pauzes moeten wor-

den teruggedrongen", de ander dat de leiding er niet is "om

rookpauzes te beperken, maar om de productiviteit te verhogen".

In de eerste visie is de (informele) pauzeregeling productivi-
teitsbeperkend, in de tweede visie juist te combineren met pro-
duct ivite itsbevordering .

15
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De inleertijd voor een inpakker is vrij kort: "een week om ge-

heel zelfstandig en in tempo in te pakken met de juiste greeptt.

Voor een machineverzorger gemiddeld een half jaar en voor een

procesoperator langer dan een half jaar.

In het kader van de bedrijfsfilosofie "vrorden salarissen betaald

die boven het gemiddelde liggen". Alhoewel de CÀO voor de sui-

kerwerk-en chocoladeverwerkende industrie van toepassing kan in

feite gesproken worden van arbeidsvoorwaarden boven deze CÀO (de

bedrijfstak-CAQ wordt als een soort minjmum beschouwd gua func-

tiewaardering). Een inpakker verdient bruto (exclusief koffie-
geld, reis- en maaltijdtoeslag, inclusief ploegendiensttoeslag)

f 14O,- per week bij aanvang (Ioongroep F 4) en kan via oplei-

ding en bijscholing machineverzorger worden (F 7) z f 92O,- bruto

per week ( incidenteel hoger) .

In het verleden wordt bij de sollicitatie de vraag gesteld of

men treentonig werk bezwaarlijk" vindt (Bijlage III) '

fn het Personeelsplan 1"986 wordt daarentegen gesproken over

verbetering van de kwaliteit van het werk en ook bestaat er een

actieplan'verbetering arbeidskwaliteit" dat expliciet betrok-

ken is op de Arbowet (op korte termijn knelpunten wegnemen en oP

Iange termijn optimale werkomstandigheden). Een oR-standpunt

over de organisatie van de arbeid luidt: 'rMonotone functies

worden vermeden; indien monotone deeltaken niet vermeden kunnen

worden, dienen deze of verdeeld te worden of ondergebracht in

'groepenwerkrtr, en tevens: "Indi.en vacatures moeilijk vervulbaar

blijken of functies weinig zinvol of menswaardig geacht worden,

dat is dit nog geen argument om deze functies weg te automatise-

ren; veeleer zou er in deze gevallen gestreefd moeten worden

naar verbetering van de kwaliteit van deze functies" '
Het bedrijf heeft een oR, bestaande uit 15 leden (6 georgani-

seerden en 9 ongeorganiseerden). Er is een lage organisatie-

graad, van ongeveer 10t. Er bestaat een vGÏ-corrnissie van 5
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Ieden, waarvan minimaal 3 leden uit de OR gekozen zijn. Deze

conunissie vergadert ongeveer 8 maal per jaar. In het bedrijf is
een zekere traditie opgebouwd van veiligheids- en gezondheids-

zorg op de werkplek, met name gericht op het terugdringen van

suiker en lawaai. In het Arboplan 1986 is 'rf 350.000 beschikbaar

voor geluidsbestrijding en f 750.000 voor kwaliteits- en werkom-

standighedenverbeter ingrr .

Daarnaast is ook een traditie groeiende om uitvoerend personeel

te betrekken bij aan te schaffen nieuwe apparatuur. Hiervoor

worden de speciale bijeenkomsten belegd in het "praathuis'r van

het bedrljf. Dit werd bijvoorbeeld gedaan bij de automatische

showdoosvulmachine. De stafafdeling ontwerp en ontwikkeling
geeft dan voorlichting. Soms is daarbij ook een gereedschapmaker

bij, in een ander geval worden modellen uitgetest op de werk-

vloer; daarbij worden zowel machineverzorgers als inpaJ<kers

betrokken.

3.3 Orqanisatietyperino

Het bedrijf bevindt zich in een permanent veranderingsproces als
gevolg van invoering van nieuwe machines, welke enerzijds leidt
tot vermindering van personeel (minder arbeidskosten) èn ander-

zijds tot toename van bepaalde personeelscategorieën doordat met

de automatisering ook de storingsgevoeligheid toeneemt.

De automatisering gaat in de voedingsmiddelenindustrie dusdanig

snel dat een midden gekozen dient te worden tussen rrnu automati-

seren betekent dat je over een paar jaar ouderwets bent" en

'rover een tijd automatiseren waardoor je dan modern bent".
Gezien dit veranderingsproces en de snelheid van de automatise-

ring zijn er twee opties van automatiseringsbeleid:
1. Aan een productielijn van de toekomst werken rr1 of 2 high

techtr mensen met 5 à 7 pakkameroperators voor simpele machi-
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neverzorging (opzetten rollen papier etc. ). De 'rstoringsvrije
machinert.

2. Een minder geavanceerde optie waarbij de totale situatie niet
veel verschilt van de huidÍge en er "4 à 6 machineverzorgers

werken net een belt-end operatorr'.

In optie 1 is de huidige machineverzorger een o\rèrgangsfigruur,

in optie 2 een continuerJ,ng van de bestaande functie' In beide

opties overÍgens is het verdwijnen van KCA-werkzaamheden van de

traditionela inpakker voorzien tot .de reetfunctie van belt-end

maR.

18
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4. KCÀ EN ÏTERKOMSTN{DIGHEDEN

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op gegevens over werk en werkom-

standigheden in het bedrijf. Er zL)n 1 combinaties van functie/-
werk en werkplek onderzocht. Gezegd is aI dat niet alleen die
werkzaamheden zijn bekeken die 'al bij eerste aanblikr als kort
cyclisch kunnen worden benoemd. Dit heeft onder andere te maken

met de vraag wat nieuwe tlpen machines betekenen voor eerdere

kort cyclische c.q. machinegebonden arbeid.

4.L l{erkinhoud

Hieronder staat een overzicht van de onderzochte functies aan de

hand van de functie-onderzoeksnaam.

L. Lijn 3, .i§EE@ , .

2. Lijn 3, machineverzorqer
3. Pakkkamer lijn 4, inpakker {ï r.-

4. Zakrnrlmachj,nes lijn 4, machi.neverÉorqer
5. Bite size, inpakker
6. E:<peditiehal, omdozen
7. E:<peditiehal, palletiseren.

In schema 4.1 wordt een overzicht gegeven van een aantal taken

in een functie. De nummers (in de bovenste rij van het schema)

corresponderen met de hierboven genoemde functie-onderzoeksna-

men. De + tekens in het schema betekenen dat cle betreffende taal<

een onderdeel is van de onderzochte functie; het gaat om een

herkenbaar bestanddeel van het werk in de functie. ïíaar niets is
vermeld maakt die taak geen onderdeel uit van de functie èf is
dat in zeer beperkte mate.
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Schema 4.1. Taken in functle (functiebreedte)

taken

functle-onderzoeksnaam nr

t234567

VOORBEREIDENDE ACTIVIIEIIEN
o machine gereedmaken voor

productle
o materlaal, hulpmiddelen

aanvoeren,
o werkwljze

++

+++++++
+

KERNACTIVIlEIlEN
ohandmatigtransportultvoeren + + + + + +

o handmatlg bewerklngen ultvoeren + + +

omach. transportbedlenen + + + + +

controleren + +

corigeren + +

o nach. bewerkingen bedlenen + +

contfoleren + +

corrlgeren + +

oilgangscontrole + + + + +

ouitgangscontrole + + +

ONDERSIEUNENDE ACTIVIIEI1EN
o klein onderhoud + +

o groot onderhoud,
reparatle *2\ *2)

o adnlnistratie + +

ORGA}I ISERENDE ACTTVIIEIIEN
o blnnen productle-eenheid, afdellng
o buiten productie-ecnheld, afdeling

*1)

1) onderlinge roulatle regelen (om 1 10 minuten).
2) Assisteren bU reParatles.

De gegevens van schema 4.1 worden besproken in samenhang met die

van schema 4.2. Hierin wordt een overzicht gegeven van kenmerken
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die meer specifiek zijn voor kort cyclische arbeid. Een + teken

in schema 4.2 duidt ook nu aan dat het kenrmerk, zoals geformu-

leerd in de linkerkolom, van toepassing is voor het onderzochte

werk. Het niet vermelden van een + teken betekent dat het ken-

merk niet èf in (zeer) beperkte mate van toepassing is.

Scherna 4.2. Kenmerken kort cyclisch werk.

werk-wer§Iek nr

KENMERKENWERK,KCA.SPECIFIEK I 2 3 4 5 6 7

o kernactlvltelten
- welnlg varlatle 1n aard + + + + +

- weinlg varlatle in nlvcau + + + + +

o herhallng zelfde actlvlteiten
opdezelfderoanier + + + + +

osteedszelfde(soort)producten + + + + + + +

zelfdegereedschappen + + + + + + +

ooyclusduur<Uminuut + + + + +

o tenpo
- niet/slecht zel.f te be'Ínvloeden + + + +

- duidelljke lnvloed productle
(streef)normoptempo + + + + + +

- (terpo) mens activltelt voor-
waarde voor machine activiteit

o geen,/welnlg keuzepunten ln werk + + + + +
o oplosslng (ver)storingen geen/

nauueliJksvoorkomendeactlvitelt + + + + +

ogeen/weinlgsamenwerklng + + + +

o geen/welnlg noodzal<eliJke
ContaCten+++++++

o geen/weinig vrlJwlllige con-
tacten mogellJk + +

o geen/weinlg tenrgkoppellng
- kwantiteit
-kwalltelt + + + + +

ogeen/welnlgafwlsselinganderwerk+ + + + + +

o geen/neinlg leermogellj}àeden
inwerk + + + + +

o(zeer)korteinwerktlJd + + + + +

o (sterk) wer§lekgebonden + + + + +
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst aI snel uit
dat ze een zeker spiegelbeeld van elkaar vormen. Voor schema 4.1

geldt dat naarmate er meer + tekens voor het onderzochte werk

zijn genoteerd, de functie (het werk) 'breder' is samengesteld.

Dat geldt te meer wanneer er ook + tekens zijn genoteerd bij
voorbereidende, ondersteunende en organiserende activiteiten. De

onderzochte functie is minder 'breed' samengesteld wanneer het

aantal + tekens beperkt is. Het duidelijkst is dat het geval

voor het palletiseerwerk en het omdozen. Dicht daarbij liggen de

inpaktaken. De machineverzorgers-functies zijn betrekkelijk

'breed' samengesteld.

In schema 4.2 geeft het aantal + tekens aan hoeveel van de on-

derscheiden kenmerken van kort cyclisch werk van toepassing zijn
voor het onderzochte werk. Het is duidelijk dat het inpakwerk,

het omdozen en het palletiseren een sterk kort cyclisch karakter

hebben. Die herhalingscomponent is niet of nauwelijks aanwezi-g

in het werk van de machineverzorgers.

Uit het voorgaande kan nu het volgende totaalbeeld afgeleid

worden. De werkzaamheden kunnen gekarakteriseerd worden naar de

'functiebreedtr en het 'kort cyclisch' karakter van het werk.

lÍat betreft de 'functiebreedte' is er een onderscheid mogelijk

tussen 'beperkt', 'middel' en 'breder'. Voor het andere asPect

kan het gaan om 'niet/nauwelijks', 'middelmatig' en 'sterker'.
Schematisch kunnen de onderzochte werkzaanheden nu als volgt

worden weergegeven.
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Schema 4.3. Indeling naar functj.ebreedte en kort cyclisch karak-
ter van het werk.

kort cyclisch karakter

niet/nauwelijks middelmatig sterk(er)

beperkt
03)

x1)
0functiebreedte

middel

breder x2)

inpakwerk e.d. in locatie
machineverozrgers in locatie
werkzaamheden in andere locaties van
dit onderzoek.

4.3 EellglLslandiqheclen

De gegevens over de werkomstandigheden zijn weergegeven j.n

schema 4.4. Een + teken in het schema duiilt erop dat voor het

betreffende aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situa-
tie (gemeten, geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve

ervarj.ng)) zodanig was, dat gesproken kan worden van een 'over-
schrijding van de richtlijn' met betrekking tot het aspect.

Die richtlijnen zijn aangegeven in bijlage III. Het is zinvol
hier te vermelden dat veel van dergelijke richtlijnen gezien

moeten worden als 'ankerpunten'. Ze geven enerzijds maatstaven

om situaties te boordelen. Anderzijds kunnen er problemen zijn
met de interpretatie en de praktijkhantering. Een ander punt is
dat er bijvoorbeeld voor lawaai een wettelijke norm bestaat en

dat voor andere richtlijnen die wetsbasis ontbreekt.

X:
X:
0:

1)
2)
3)

23
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De gegevens over de werkomstandigheden zijn in het schema ge-

groepeerd naar de onderzochte productie-onderdelen. Dat betekent

wel dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat

de betreffende rlchtlijn op alle werkplekken in de productie-

eenheid wordt'overschreden' .

24
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Schema 4.4. Overzicht werkomstandlgheden.

PRODUCTIE - ONDEIIDEF'J.

WERKOtiSTAIIDIGIIEDEN IlJn 3 l1jn 4 inpd<karrer blte size orpedltiehal

KLIl,lÀAT

- rlchtliJn
- subj. ervarlng
IAI{MI
- rlchtliJn

+

++

++

++
++- subj. ervaring + +

IRILLINGEN
- observatle
- stÈJ. ervarlng
VERI,ICHTING

- rlchtllJn *1)
- subj. ervarlng +

VEILIGIIEID
- hlnderllJke ob-

stakels
- kleine etc. werk-

rufurte
- ontlcrekende be-

velliglngen
- mogellJke gevaar-

l1Jke obJecten èn
hulpnlddelen

BESCHERI.IINGS}'IDDELEN

STOF

- ln lucht
- op grond e.d.
- afzuiglastallatle
TOXISCTIE SIOFFEN

HOI]DING & KRÀGIT

- ongrunstlge houdlng
- geflxeercl staan
- rtchtllJn tlIIen

1) < 200 Lx op monent van metlng.
2) zakkenvulrnachlnes.

Uit het schema is snel duidetijk dat Iawaai het belangrijkste
probleempunt vomt in de werkomstandigheden. Dat betreft zowel

25
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de gemeten niveaus als de ervaren hinder van het lawaai. Gehoor-

beschermingsmiddelen zijn aanwezig en worden, in vergelijking

met andere locaties, ook door veel mensen gebruikt.

Op enkele plaatsen is er sprake van klachten over klimaat'asPec-

ten (tocht, kou) en verder is ë1,, incidenteel, sprake van een

'overschrijding' van deze of gene richtlijn.
Met dit laatste wordt gedoeld op een punt dat niet uit het

schema kan blijken: van de onderzoekslocaties in de industrie is
in deze het kleinste aantal 'overschrijdingenr van richtlijnen
met betrekking tot de werkomstandigheden geconstateerd. Anders

gezegd, wanneer de lawaaiproblematiek zou kunnen worden terugge-

bracht ontstaat een situatie die vergelijkbaar is met een (on-

derzoeks)locatie in de dienstensector.

26



195

5. KORT CYCLISCHE ARBEID, HERKENNING, BEINVLOEDING EN TOE-

KOMST

5.1 Herkenninq

In het bedrijf worden de kort cyclische werkzaamheden verricht
door een op zich goed te omschrijven groep werkers. Het gaat om

inpakwerkzaamheden; daarbij is sprake van frequent, herhaald

handcontact met het product, de contactduur ligt in de orde van

grootte van een aantal seconden. Over die freguentie kunnen

nadere gegevens verstrekt worden vanuit bedrijfsgegevens over de

'output' van de diverse verpakkingsmachines. Functiebeschrijvin-
gen en een korte bezoeksronde Iangs enkele voorbeeldwerkplekken

zijn verdere eenvoudige aangrijpingspunten voor de herkenning

van KCA in deze locatie. (Voor de volledigheid wordt hier opge-

merkt dat in de andere onderzoekslocatie de KCA-groep niet zo

'eenvoudig' is af te bakenen als dat hier het geval is.)
Uit de onderzoeksgegevens is ook duidelijk dat de machineverzor-

gers als het ware buiten het KCA-domein vallen. Hun werk ken-

merkt zich niet of nauwelijks door een kort cyclisch karakter en

het gaat om betrekkelijk breed samengestelde functies. Ten op-

zichte van het inpakwerk is er sprake van een betere kwaliteit
van de arbeid.

5.2 Belnvloedinq

De beïnvloeding van het KCA-inpakwerk is in de onderneming in
feite een aI langer Iopend proces, in de zin dat veel handmatig

inpakwerk aI vervangen is door inpakmachines. Op diverse plaat-
sen in de fabriek bestaan de beide vormen - nog - naast elkaar.

Het gaat dus om getalsmatige terugdringing van de KCA-inpakfunc-

ties.

27
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Uit gegevens over de personeelsaantallen (par. 3.2) volgt dat

bij de automatisering van het inpakwerk tot nu toe, numeriek,

'niemand uit de boot gevallen isr.
De opleidingsactiviteiten (T!íK), de plaatsing van potentiëIe
doorstromers naar machinefuncties, kortom de kwalificatiemoge-
lijkheden, hebben tot nu toe een segmentatiesituatie voorkómen:

een situatie waarbij er als het ware twee compartimenten van

banen zijn waartussen (bijna) geen mobiliteit (van ongeschoold

naar geschoold) mogelijk is. Naast deze kwalificerende beï,n-

vloeding wordt ook gebruik gemaakt van uitzendkrachten, een vorm

van - numerieke - flexibilisering. Multifuncties komen in de

onderzoeksgroep niet voor; bij de onderzoekslocaties waar dat

wel wordt toegepast gaat het altijd om verschillende functies
die van een min of meer gelijkwaardig niveau zijn.
Naast deze vormen van KCA-beï,nvloeding kan hier ook nog eens

gewezen worden op de in paragraaf 3.2 aI aangegeven (praktijk)
situatie van de pauzeregeling.

5.3 Toekomst

Het bedrijfsbeleiil ten aanzien van KCA kan als 'innovatief' en

'anticiperend' gekenmerkt worden. llanneer bijvoorbeeld gekeken

wordt naar uitspraken van de ondernemingsraad over KCA en het

bedrijfsopleidingsprogramna TMK, dan zijn daarin elementen te
onderkennen die wijzen op een situatie die gericht is op taak-
vernj.euwing waarbij technische en sociale innovatie op elkaar

worden betrokken. Een en ander vindt niet plaats nadat de tech-
nische veranderingen aI gerealiseerd zijn. Het vormt veeleer

onderdeel van de discussie over 'welke kant en in welk tempol

verder gegaan wordt met de automatisering. De geschetste bena-

dering kan bijvoorbeeld gesteld worden tegenover een benadering

die gericht is op - verdere - taaksplitsing, waarbij de techni-

2A
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sche innovatie voorop staat, de arbeidsinhoud nauwelijks een rol
speelt en eventuele - noodzakelijke - aanpassing alleen achteraf
worden opgesteld.

Wanneer op de aangegeven lijn kan worden doorgewerkt, is er voor
de toekomst nog een reëel perspectief voor de omruil lafbouw KCA

- gekwalificeercl machineverzorgerswerk'. Dat perspectief sluit
niet uit dat er problemen op die weg kunnen opdoemen, zoals
bijvoorbeeld (de verlegging van) de eventuele grenzen aan scho-

lingsmogelijkheden van KCÀ-werkers.
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Bijlage I: organisatiestructuur
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Bijlage II : aankondiging opleidingsprogramma productiepersoneel
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YOORUOORD

le<ler van ons wordl dagelrlks gekorrlronteerd mel cle hogo snelheid, waaÍmee
we vernteuwrngeÍl aan onze íabrieksappar€ttuur aanbrrengen. Mel onae
investeringen zrln we de laatste jaren ur een slroomversnelling teíechtgekomen,
om de gÍoer van onzo produktie bi1 te houden, Dat alles stell ook steeds hogere
eisen aan orrszelí en íle toelevenngsbeclrilven.

Voor onzc qrondstolíert en verpakkingsmalerralen worden de kwaliteitgarsen
ook steeds strenger, Dat rs nesd2xftelrJk om de ltoge lrlrt- en machinesnel-
heden bil te kunnen houdun. Daarbij eiscrr we esn voortdurend betBre kwaíileit
ett nauwkeurrgheirl van do geleverde maclrines, want ze moeten langer en
zonder storingon kunnen produceren, Arrnsluriend rJaarop moet de kennrs en
vaardighetd van onze medowerkers wor(len verbetcrd, om mèt de nieuwe,
lrrxigwaarorge appàratuur le kururen werkr,'n.

Grondstoííen en apparatuur kunncn vervangen worden eír aangepàst aan
modcÍne omstandrgheden Nrut opgelerde mensen daarentegen niet! Dus doen
wr; er írlles aan onze nredeworkeÍs op te lerr,en, zodal ze de nieuwe apparatuur
kunnr,'n hedrenen ÉÍr onderhourlerr. Dat q(.lt)éurde rn lret verlcden slechts voor
een lroperkte gÍoep tneflsen. Ínel als gevolg dat dc behoefte aan een opleiding
voor iedereen steeds slerker wtlrrl. Daaronr zijrt wc f)i1 wrlze van experiment
gestarl mL.t ofrlerdrngstiagen in tc roösteren vo(,r alle nredewerkcr§ rn plocAen.
íJienst, geb;rseerd op 132 en 144 urrr tredrrjírililtl

Voor de Inqtrí(Josteroe olrlercjrnr.;sdlgen ls c(:n krachtrg; t'rn elíektrel kursus,
programmir öí)qezet, Oín íle Kennrs eft vaArdr(fheicj von iedereen at te stemífien
op rle erscn vitrl rje hur«JrcJe en lo[:korÍlstrec Írrnktie-urlqreíenrne Dat is belangít,k
voor als t)cdnil en vil't lrelang vrrcrr uzcll. tJw kennis en vakmanschap rs

eëÍl van de trclangrrlkstc rniddelen waarov(f r tteschikt om te kunncn
lrlrlven gÍoercÍ1. Drezelf(re kennrs Or! vaknlan$cltap ztln uw belanqrrlksle troeven
errr rleel te hcbhen aan (t(.!re groerl
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Bijlage III: vragenlijst sollicitatie
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Bijlage IV: beoordeling arbeids-
omstandigheden in het

onderzoek naar kort
cyclische arbeid

Zie Algemene Bijlage.

36



205

6: KORT CYCLISCHE ARBEID

(BEDRIJPSRÀPPORTAGE V)

D I STRIBUTIECENTRUM hTARENHUI SONDERNEMING

A.A.F. Brouwers

tí.L. Buitelaar
m.m.v. J. Verkerk

Leiden, NIPG-TNO

Apeldoorn, STB-TNO





207

INIIOUD

]-. BEDRIJFSTYPERING

bl-z.

1

4

4
6

9

9
15
L7

L9

t_9

24

27

27
28
29

30

PRODUCTIE.ORGÀN I SAT IE

2.1 Distributie onderdelen
2.2 Niveaus van mechanisering/automatisering en KCA .

3. ARBETDSORGANISATIE E}T KCA

3.1 Structuur en planning
3.2 Arbeidsvoorwaarden en -verhoudingen . r .

4. KCA

4.1
4.2

3.3 Organisatietypering

EN I^IERKOII{STA}íD IGHEDEN

Werkinhoud
Werkomstandigheden

KORT CYCLISCH ARBEID: HERKENNING, BEIIWLOEDING EN
TOEKOMST

5.l- Ilerkenning
5.2 Beinvloeding
5.3 Toekomst

5.

BIJLÀGEN





209

1. BEDRIJESTYPERING

Het onderzoek heeft plaatsgevonden in het opslag- en distributie-
centrum (centraal magazijn) voor de 8 vestigingen van een divisie
van een warenhuisconcern, dat daarnaast nog twee andere divisies
kent. In totaal werken er bij het concern ruim 19.000 personeni

het aantal volledige arbeidsplaatsen bedraagt ongeveer l_1.000.

De betrokken divisie fungeerde als de bakermat van het concern,

dat zijn oorsprong had in 1870 in de vorm van de opening van een

garen- en bandwinkel. In L914 wordt het eerste grote filiaal be-

trokken, na de tweede wereldoorlog gevolgd door 4 andere filialen.
Naast het centrale magazijn en de 5 warenhuizen heeft de divisie
nog 3 grote woninginrichtingswinkels. In totaal werken er in deze

warenhuisdivisie t 3.4000 personen op ruim 2.200 volledige ar-
beidsplaatsen. Iets meer dan de helft van het divisiepersoneel
werkt parttime, 34\ van het totale personeel werkt op uurloonbasis
parttime: bijna 90t van deze categorie bestaat uit vrouwen.

In het centrale magazijn werken ruim 250 personen, 36t werkt op

fulltime basis, de rest bestaat uit maandloon- (20t), uurloonpart-
timers (171) en hulpkrachten (27*). Deze laatste groep werkt min-

der dan 12 uren per week of heeft een arbeidsovereenkomst voor 8

weken of korter. Deze caÈegorie personeel is de afgelopen twee

jaar uitgebreid van 20 naar 70 personen (merendeels vrouwen). Het

werken met parttime-krachten maakt onderdeel uit van het algemene

divisiebeleid: flexibilisering van arbeidskracht. In het werkplan

Personeel e Organisatie wordt hierover gezegd: "Bij (onze organi-
satie) is deze flexibiliteit vooral gezocht in een zo nauwkeurig

mogelijke afstemming tussen het per maand, p€r week, per dag en

per uur sterk wisselende drukte-patroon en de inzet van het perso-

neel teneinde leegloop zoveel mogelijk te vermijden". Voor het
distributiecentrum komen deze wisselingen tot uitdrukking in ster-
ke veranderingen van de goederenstroom als gevolg van seizoen-
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invloeden, artikelencampagnes, schoolacties, promotieverkopen met

landenthema etc.

De genoemde flexibilisering is vooral opgevoerd na 1980 toen de

warenhuisdivisie als "vlaggeschip van het concern" slagzij dreigde

te maken en een herstelplan moest worden opgezet waardoor in to-
taal 1245 arbeidsplaatsen zouden vervallen (wat uiteindelijk be-

perkt gebleven is tot ongeveer 750 arbeidsplaatsen) over de perio-
de 1981-l-986. Werkte in de warenhuisdivisie voor deze periode 60t

in vaste dienst (incl. maandloonparttimers) en 40t in een variabel
dienstverband, thans is die verhouding precies omgekeerd. Het her-
stelplan is inmiddels opgevolgd door het ontwikkelingsplan 1986-

1989 rrraarin meer op een kwalitatieve verandering en verbetering

van de divisie-organisatie gemikt wordt: verbetering van klanten-
service en vooral verbetering van (sociaal) management en communi-

catie. De van oorsprong 'deftige en gesloten stijlr van leidingge-
venden (met name in de verkooporganisaties) heeft, noodgedvlongen

vanaf het crisisjaar 1980, plaats moeten maken voor een meer open

en zakelijke benadering. In het kader van het herstelplan leverde

het personeel zorn 10t salaris in, waarbij als tegenprestatie "de

boeken open moesten"i zij het dat dit meer in figuurlijke dan in
Ietterlijke zin gebeurde.

De lei.derschapsstijl moest dus veranderd worden, evenals de ver-
koopstijt die meer prijsbewust werd. Deze verandering in de com-

merciéle strategie komt hierop neer: "AIs damesmantels weer van

wol- moeten zijn brachten we vroeger alleen wollen mantels met een

minirnumprijs van 200 gulden. Nu zeggen lre dat de mode weliswaar

wol is, maar dat 40 procent van het volume verkocht wordt onder de

200 gulden. Dus hebben we daar nu ook een assortirnent in katoen of
polyester/katoen". In meerdere opzichten bevindt de warenhuison-

derneming zich in een omschakelingsproces naar een, voor zowel

personeel als klant, meer 'open' organisatie.

2
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Al kwam de genoemde reorganisatie (die tot 260 ontslagen zou 1ei-
den) voor menigeen "als een donderslag bij heldere hemel,', deze

vormde eigenlijk een (dramatisch) onderdeel van een aI langer 1o-
pend proces van rationalisatie van de traditionere warenhuisor-
ganisatie. Zo werd de verkoopruimte per verkoper/verkoopster uit-
gebreid van 7 personeelsleden per 1OOm2 naar 4 over de periode
l97o'L978. ook werd het aantal kassa's per filiaal teruggebracht,
tegerijk werd.en in deze periode de oude kassa's verr/angen door
kassaterminals. De automatisering heeft vooral tot functie de con-

trore op de goederenstroom te vergroten: "een firiaaldirecteur kan

op elk moment zien hoeveel er in totaal aan elke kassa in de win-
kel tot op dat moment die dag afgerekend is". Een inkoper kan iets
dergerijks waar het de orderpositie bij een leverancier betreft en

de koper die in het kader van een betaalkaartsysteem zijn maximum-

bedrag overschrijdt ontmoet een geblokkeerde kassa en "wordt be-

leefd verzocht zich in verbinding met de klantenservice te stel-
lentt.

Onderdeel van dat rationalisatieproces vías ook dat inkoop, distri-
butie en verkoop beter aan elkaar gekoppeld dienden te worden. AIs
gevolg daarvan werden de regionale magazijnen opgeheven en werd de

fysieke goederendistributie gecentraliseerd in deze locatie, die
medio 1975 geopend werd. AI met al kan qezegd worden dat de waren-

huisonderneming in de loop der tijd van een gesloten naar een meer

open rationalisatieproces is overgeschakeld.
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PRODUCTTE-ORGANI SAT]E

Distributie onderdelen

De activiteiten van het distributiecentrum zijn erop gericht de

warenhuizen van de onderneming op de gevrenste tijdstippen te voor-
zien van de bestelde aantallen van de bestelde artikelen. Naar de

grotere filialen worden dagelijks meestal meerdere bevoorra-
dingsritten uitgevoerd, naar de kleinere is dat één of enkele ma-

len per week. Belangrijke onderdelen in het centrum voor de ver-
werking, opslag en expeditie van goederen zí1nz

1. Aankomst Goederen (AG). De goederen worden per vrachtauto/con-
taÍner aangevoerd. Na aankomst worden goederen zonodig tijdelijk
in de AG opgeslagen öf d.oorgetransporteerd voor verder vemerking.
Bepaalde goederen (zoals meubels) worden in aparte opslagstellin-
gen geplaatst.
2. Controle en Uitprijsafdeling (CUA). In deze unit worden de goe-

deren vervrerkt in een aantal secties. Elke sectie wordt aangeduid

met een kleur en verwerkt steeds bepaalde artikelengroepen. Het

werk in de CUA wordt uitgevoerd aan een 2O-ta1 controle-, uit-
prijs- en verdeelbanen; elke baan heeft een A- en B-ziide waardoor

er 40 banen zijn voor goederenver:vrerking. Aan een baanzijde worden

de goed.eren uit de grootverpakking genomen en zonodig naar de sa-

menstellende soorten en maten en dergelijke gesorteerd. Hierna

wordt d.e zending gecontroleerd; de tellingen worden vergeleken met

de ordergegevens en de resultaten daarvan doorgestuurd naar het
bedrijfsbureau (zíe hierover 5). EIk individueel artikel wordt

geprijsd; de voorgeschreven plaats en bevestigingswijze van het
prijslabel is afhankelijk van het artikel. Het labe1 bevat teven

bedrijfsartikel-informatie. Àan de hand van retourgegevens van het

bedrijfsbureau wordt de zending nu verdeeld. De artikelen worden

daarbij in zogeheten normbakken geplaatst. Een codering op de bak-

4
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ken geeft aan of de artikelen bestemd zijn voor verzending naar
bepaalde filialen (D-goederen) öf voor opslag in het magazijn
(M-goederen). Ín beginsel bevat elke bak een artikel-afhankerijk
standaard aantal van het betreffende goed.

Een bijzondere artikerengroep is het hangend textiel (jassen, cos-
tuums en dergerijke; sectie zwart). rn deze sectie zijn er aparte
locaties voor het sorteren van retourhangers en het uitpakken van

de goederen, voor het zogeheten opbeugeren van de kLedingstukken
en voor het controleren, uitpri'jzen en verdelen. In laatste in-
stantie worden de kledingstukken in rolhangcontainers gepraatst.
3. Magazijn. De M-goederen uit de CUA worden hier, in de normbak-

ken, opgeslagen in stellingen. (pr is 13 kilometer stelling be-
schikbaar.) Bij het insorteren van de goederen wordt, uiteraard,
een specifiek systeem gehanteerd voor de locatie van opslag. Bij
de door de filialen gevraagde aannrllende bestellingen, worden de

goederen weer uit hun opslaglocatie opgehaald. Dat kan een hele
normbak zi1n, maar ook een enkel artikel uit de bak. ïn het maga-

zijn wordt dagelijks een bepaalde groep artikelen geteld. De teI-
gegevens worden vergeleken met gegevens van het informatie-voor-
raadsysteem. Een verdere activiteit in het magazijn is het ornprij-
zen van artikelen.
4. Sorteer- en Expeditie-afdeling (SEA). Via een gemechaniseerde

rollenbaan en een sorteerinstallatie worden de normbakken uit de

CUA naar een 18-ÈaI uitvoerbanen gebracht. Deze banen zijn deels
voor D-goederen per filiaal en deels voor M-goederen. De D-norm-

bakken worden in rolcontainers per filiaal geplaatst. De rolcon-
tainers worden dan opgesteld vóór de filiaal-vrachtwagen(contai-
ner) laadplaats. Uiteindelijk worden de containers in de vracht-
wagen of in de klaarstaande container gereden. De M-goederen wor-
den via de uitvoerbanen en een tussenopslag naar het magazijn ge-

brachÈ. Dat gebeurt met een handpompwagen. Op de terugueg van het
magazijn worden aanvulgoederen meegenomen. Ook deze worden ereer in
f i1iaal-rolcontainers geplaatst.
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5. Bureau Goederen Inkomst. De in een CUA-sectie uitgepakte, ge-

sorteerde en getelde goederen worden hier ingemeld. Vanuit dit
bureau wordt een definitieve verdeellijst voor een partij goederen

teruggezonden naar de betreffende sectie.

Figuur 2.1. Schematische vreergave distributie.

')) Niveaus van mechanisering/automatisering en KCA

Voor dit onderzoek is een onderscheid gemaakt tussen verschillende
niveaus van mechanisering/automatisering van bewerkingen en trans-
port. Het gaat om een kwalitatief onderscheid tussen de volgende

niveaus:

H: handmatige arbeid (ook transport over rollenbanen);
I: conventiohele machines (ook vorkheftruck voor transport) t

II: electronische besturing van bewerkingen en transport;
IÍï: integrale electronische besturing van productie en/of

transport en administratieve Processen.

6

1. Aankomst Goederen

2. Controle in Uitprijsafdeting

5. Bureau Goedere

Inkomst

4. Sorteer- en expeditie-
afdeling
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In onderstaand schema worden bewerkingen

tributie-onderdelen getypeerd wat betreft
sering.

Schema 2.1. Àutomallserlng van bewerklngen en transport.

en transporten in de dis-
hun niveau van automati-

1)
dis trl -
butle
onder-
delen

trans-
port

lnvoer
voor
bewer-
klng

bewer-
klng

3)2t ultvoer <normbakken >(rolcon-
sorte- 1nla- talners>
ren den trans- Ia-

port den

1-

2.
4)

H.I s)I.H '

3.

4. I.H

1) ClJfers corresponderen net flgrrur 2.1.
2) Transport tussen afdellngen.
3) Controleren, ultprj.jzen en verdelen in CUA; lnsorteren, aanvullen, tellen en om-

prlJzen ln nagazljn.
4) Transport na opbeugelen tot aan controleren e.d. ln sectie zwart: I.
5) Transport ln sectle zwart blj controleren e.cl.: H.

De verdeling van activiteiten tussen mensen en machines is een af-
geleide van de toegepaste stand van mechanisering/automatisering.
Uit het. schema is duidelijk dat het in het centrum vooral gaat om

handmatige activiteiten. Voor het transport van goederen wordt ook

gebruik gemaakt van gemechaniseerde rollenbanen en vorkhefÈrucks.

De volgende taken en taakverdelingen kunnen worden onderscheiden:

1. Bewerkingstaken. Er kan een onderscheid gemaakt worden tussen

handmatige:

1.1 eenvoudige bewerkingstaken. Het betreft hier in de sectie
zwat|. het sorteren van kledinghangers, het uitpakken en het
opbeugelen van de goederen. In het magazijn kan het tellen en

omprijzen tot deze taakcategorie srorden gerekend en in de SEÀ
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het sorteren van normbakken met behulp van machinebediening;

1.2 meer uitgebreide bewerkingstaken. In de CUA wordt het contro-
leren, uitprijzen en verdelen vaak door enkele medewerkers ge-

zamenlijk verricht. Het komt voor dat één medewerker aan een

baanzijde deze werkzaamheden verricht. Het komt ook voor dat
het verdelen door één bepaalde medewerker geschiedt.

2. In- en uitvoer en transporttaken. In deze categorie is een aan-

ta1 werkzaamheden te plaatsen waarin het gaat om het handmatig

verplaatsen van normbakken en rolcontainers: normbakken in rolcon-
tainers plaatsen, laden van vrachtauto's, vervoer (met behulp van

pomphragen en lift) van t't- en Aanvulgoederen en - meer incidenteel
- het verrijden van rolcontainers. Het rijden met vorkheftrucks
wordt als een aparte transporttaak gezien. Als een bijzondere vorm

kan nog gezien worden het verzorgen van de aanvulbestellingen
waarbij verplaatsing en telbewerking van goederen aan de orde is.

Over het distributieproces kan nog het volgende worden opgemerkt.

In algemene zin is de routing van de goederen een vast gegeven. De

verdeling over D- en M-goed van een zending is ordergebonden. In
de CUA is er door het betrekkelijk groot aantal bewerkingsbanen,

meestal wel ruimte om een zending'even te parkeren'en/of een

partij 'even tussen door te doen' . De meeste medewerkers zijn sec-

tie en/of afdelingsgebonden. In de CUA kan er sprake zijn van rou-
latie naar behoefte over bewerkingsbanen. In de sectie zwart wordt

systematisch gerouleerd tussen het sorteren van hangers, het uit-
pakken en het opbeugelen.
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ARBEIDSORGANISATIE EN KCA

3. L Structuur en planning

Het distributiecentrum behandert een assortiment van 200.000 arti-
kelen die van zo'n 7000 leveranciers betrokken worden en die hun

weg moeten zien te vinden naar de 8 vestigingen, bestaand.e uit 5

warenhuisfilialen en 3 woninginrichtingrinkels. De omschakeling
van het commerciëIe beleid, waarbij er meer ruimte is gekomen voor
goedkopere artikelaanbiedingen, heeft gereid tot een gestage uiÈ-
breiding van het assortiment. De vorgende goederenstromen zijn te
onderscheiden:
o R-artikelen:

liaal gaani
o D-artikelen:

butiecentrum

filialen;
o M-artikelen:

gen alvorens
De stroom van

verloopt aldus:

Leverancier Filiaa1

R+D+M = assortiment (200.000)

goederen die rechtstreeks van leverancier naar fi-

goederen die van de leverancier naar het distri-
gaan om vervolgens direct verdeeld te worden over

goederen die na behandeld te zijn worden opgesla-
naar een filiaal te gaan.

rechtstreekse, distributie- en magazijnartikelen

R-stroom

7

0
0
0
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De R-artikelen omvatten 25* van het totaal aantal te verkopen ar-
tikelen. De D-artikelen kenmerken zich doordat ze door de Centrale

Afdeling Inkoop besteld worden, h,at op divisieniveau gebeurt. De

M-goederen word.en aangevraagd door de filia1en. D-artikelen zijn
meer mode- en seizoengevoelig, zoals kleding en accessoires. Jaar-
lijks passeert er een hoeveelheid van 1r8 miljoen eenheden hangen-

de kleding het distributiecentrum bijvoorbeeld (Voor de organisa-
tiestructuur van het distributiecentrum, zie Bijlage I).
In het magazijn, sorteer- en expeditie-afdeling werken ruim 50

personen, \íaarvan 20 fulltime. Deze afdeling vormt de schakel tus-
sen de distributiebehandeling intern en extern transport. De "pro-
ductie"-afdeling van het distrj.butiecentrum wordt gevormd door de

A-B-C-afdeling, deze bestaat uit aanvoer goederen (AG), bureau

goederen inkomst (BGI) en controle- en uitprijsafileling (CUÀ). In
totaal werken hier 150 à l-60 personen, \íaarvan 40 fulltimers, het
overig personeel bestaat uit maandloonparttimers (t 30), uurloon-
parttimers (25 à 30) en een stijgend aantal hulpkrachten (ruim 50,

was 20). Niet voor niets wordt de bedrijfsvoering van het distri-
butiecentrum gekenmerkt als "een voortdurend geschuif met ver-
schillende goederen en diverse mensen".

Het overige personeel werkt, voornamelijk fulltime in diverse kan-

toor- en stafuncties voor kwaliteits- en financiële controle, ad-

ministratie/boekhouding etc. Aparte vermelding verdient het onder-

deel bedrijfsbureau (5 personen) wat als een soort arbeidskundige

eenheid functioneert. Enerzijds houdt deze zich bezig met de

follow-up van de werkmethodes in het bedrijf, deze zijn nauwkeurig

omschreven naar soorten goederen in verband met de prijsvoor-
schriften en productienormen. Anderzijds is men ook een soort in-
tern organisatie-adviseur bij verandering van het productieplan-
ningssysteem, herziening van voor- en nacalculatie en ergonomische

verbeteringen.
De werkprocedure verloopt als voIgt. Bij de Centrale Afdeling In-
koop wordt een bestelling geplaatst bij een leverancier, het or-

10
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dernummer van deze besterring gaat naar het distributiecentrum.
Komen de betrokken goederen daar aan, dan wordt een ÀG-slip ge-

maakt waarop de binnengekomen partijen staan incrusief de order-
nummers. BGï krijgt van een zending een goedereninmelding naar
aantallen en artikeren gespecificeerd. BGr stelt tevens een ver-
deelrijst op over de filiaten/woninginrichtingscentra (D-goederen)

en het magazijn (M-goederen). De verdeerlijst gaat per buizenpost
naar de afdeling cuA, waar de inmiddels de per paIlet aangevoerde
goederen behandeld worden. De ver:,rerking bestaat uit:
o uitpakken en uitsorteren naar maten, kleuren etc.;
" telLen en inmelden bij BGI;
o uitprijzen. Overeenkomstig voorschrift en code van prijs-

(kaartje) voorzien;
o controleren. Nachecken van verdeelliist GBI en pakbon leveran-

cier ("de mancots") i
o verdelen over vestigingen en magazijnen.
Een aparte handeling is 'het prijsdraaien' met een prijsetiket-
teermachine.

De hoofdmoot van de distributiebewerking in de CUA vindt plaats
aan zo'n 15 lijnen, die in units van drie functioneren. Van hier-
uit gaan de goederen naar een lopende band die naar het magazí7n/-
SEA gaat. Dit kan het rollend goed genoemd worden. Daarnaast is er
het hangend goed (kleding op hangertjes) dat beneden aankomt, ge-

sorteerd en 'opgebeugeld' wordt en via een trolleysysteem naar bo-
ven gaat waar het gesorteerd, uitgeprijsd en verdeeld wordt.
De activiteiten in de CUA vinden plaats in secties die elk een

lijncombinatie hebben, evenals een bijbehorende productienorm en

(variabele) personeelsbezetting:

11
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Sectie
zvart
geel
blauw
wlt

grlJs
roodÀruln
oranJe

Àrtikelen Norm/uur/p.p.
40 eenhedlen

225 eenheden
170 eenheden
95 eenheden

400 m/uur
100 eenheden

30 eenheden

Bezettlng
12 tot 60

10 tot 40

10 tot 40

10 tot 40

1à2
3 tot 30

4

hangende kledlng
vrlJe tlJdsartlkelen
hulshouilellJke artlkelen
accessolres blJ dames-

kledlng/cosrnetlca etc.
stoffen
llggende kledlng
neubelen

Per dag hrordt door het betrokken sectiehoofd (de groepsveranth/oor-

delijke genoemd) een productielijst opgemaakt van de per groep ge-

leverde productie. De normdoorlooptijd voor goederen bedraagt voor

mode-artikelen 3 dagen en voor niet-modegoederen 5 dagen. Er wordt

op een urenbudget gepland op dagbasis, daarnaast wordt drie weken

vooruitgepland. Er wordt op profitcenterwijze intern verrekend

naar respectievelijk Centrale Inkoop en betrokken filiaaI. Het or-
dernummer staat hier centraal en vormt een dubbele controle, als
basisdocument voor orderbehandeling en voor de facturering. Zo kan

het voorkomen dat de Afdeling Inkoop bij het naderen van een be-

paald deelbudget de computermelding krijgt "l,lag Niet Kopen" (MNK) ,

iets wat de vaste klant in het filiaal ook kan overkomen. Op zich
vormen dit twee voorbeelden aan het begin en eind van de goederen-

stroom van de rationalisatie van het warenhuis. In de goederen-

stroom wordt fabrieksmatig gepland en "geschoven".

Sedert de gecentraliseerde distributie van goederen in 1975 hrordt

binnen de warenhuisonderneming geríerkt met een geintegreerd dis-
tributieconcept van calculatie. Dit houdt in dat artikelen worden

ingedeeld naar secties, afdelingen en groepen van artikelen. Zo

kan onderscheiden worden de sectie (artikelendivisie genoemd)

huishoudelijke apparaten, d.aarbinnen de afdeling electrische appa-

ratuur, daarbinnen qreer de groep keukenhulpapparatuur en daarbin-

nen de verschillende artikelsoorten. Via dit geintegreerde concept

kan tot in detail gecalculeerd worden, naar artikelen en mensen.

De bedrijfsvoering is sterk logistiek gestuurd, maar toch geeft de

L2
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uitwerklng enran aan de CUA-lijnen een minder rigide beeld. Het

werk kan getemporiseerd worden en de KCÀ-werkzaamheden (met name

het uitprijzen) worden voorafgegaan en gevolgd door andere werk-

zaamheden (inmelden en controleren) waardoor KCÀ-'herstelr kan

plaatsvinden. Meestal werkt nen paarsgewijs niet plaatsgebonden

aan een lijn.
In het werk treedt er wel een taakverdellng op naar vaste en tij-
delijke (hu1p)krachten. Deze laatste categorie krijgt dan bijvoer-
beeld uitsluitend het uitprijzen te doen bij grote partijen, wat

inhoudt dat een gehele dag boeken geprijsd kunnen worden. Het tel-
len, zowel- bij het lndelen als bij het controleren/verdelen wordt

door de meer ervaren kràchten gedaan.

Goederen hebben een verschillende moeilijkheidsgraad van 'hand-
lingr, koffers zijn (op den duur) zwaar en sieraden zijn licht. Er

kan "pri.egelwerk" voorkomen als oorbellen op (prijs)kaartjes ge-

daan moeten worden. Het ver:nerken van ander liggend textiel goed

is weer gemakkelijker en overzichtelijker. l,len kan zich met arti-
kelen sons aandachtig bezighouden: nieuwste dames- en herenmode,

die niet alleen worden geprijsd, maar ook naar eigen smaak wordt

bekeken (èn ook wel gepast); dan wel er wacht een partlj van enke-

Ie dulzenden hangertjes uit de filialen op sortering op het 'bu1k-
pleinr, een minder geliefde werkplek. Àan de diverse lijnen werkt

men vaak net de artikelen mee l.n de dlverse fasen van behandeling,

een partij wordt dan van begin (uitpakken) tot het eind (verdelen)

zelf behandeld.

Btj het hangend goed zijn de diverse handelingen gesplitst, ook

qua ruimtes
o aankomst hangers. De door de filialen geretourneerde hanger-

tjes van gekochte kleding wordt ultgezocht en gesorteerd om

liggend goed "op te beugelen'. De hangende presentatie in de

filialen neemt toe, wat leidt tot meer bewerkingen in het

distributiecentnrm. Liggend goed gaat sneller maar thans gaat
n80t van het binnenkomend liggend textiel goed hangend de

13
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deur uit".
o werkvoorbereiding. Binnenkomende goederen (hangend of lig-

gend) worden gesorteerd naar maat, kleur en ordernummer,

plastic wordt ver:vrijderd etc;
o opbeugelen. De uitgesorteerde kleding wordt opgehangen en

vervolgens aan een trolleybaan bevestigd die de kleding naar

boven vervoert;
o hangende venrerking. De opgebeugelde kleding wordt uitge-

prijsd, gecontroleerd en naar de filialen verdeeld en geposi-.

tioneerd voor afvoer aan de trolleylijn.
In deze sectie zwart is een experiment gestart van roulatie tussen

deze vier bewerkingsplaatsen (zie Bijlage II). llen werkt, veelal
in groepjes van vier (waaronder 1 vaste kracht), in een cyclus van

9 dagen: 1- dag hangers sorteren, 3 dagen opbeugelen, 2 dagen werk-

voorbereiding en 2 dagen hangende ver*rerking in het bovengedeelte

van de sectie. Eenmaal per 9 dagen heeft men nu het minst aantrek-

kelijke werk, hangertjes sorteren. Daartegenover staat dat het
t'zlrartett personeel graag naar boven gaat, en minder graag naar be-

neden rouleert. Het systeem is bij wijze van proef door het perso-

neel, samen met de afdelingsleiding en het bedrijfsbureau, ontwik-
keld. Het initiatief hiertoe kwam in feite van tvree kanten: van de

bedrijfsleiding die het rouleersysteem wilde invoeren voor een

kwaliteitsverhoging van de kleding-verwerking, en van het perso-

neel dat aldus beter de groepsproductie wilde halen door afwisse-

ling in het werk. Het rouleersysteem is nog experimenteel, een

eerste ervaring is dat het we1 werkt "als het druk is", dan is de

behoefte aan roulatie groter dan bij een lager goederenaanbod. Het

startte na een speciale sectievergadering van personeel en lei-
ding. Bij "zwart" wordt systematisch gerouleerd, in de andere sec-

ties is het afhankelijk van de werkindeling door de groepsverant-

woordelijke die de meer ervaren (en vaste) krachten, en daarmee

ook vaak de tijdelijke krachten (scholieren) r op vaste plaatsen

aan een lijn van zijn sectie indeelt. Wel wordt geprobeerd perso-

'J.4
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neel naar artikel, en niet zozeer naar

ren. Ander verschil is dat aan een lijn
en bij "zwart" meer in groepsverband.

bewerking, te laten roule-
men meer individueel werkt

3.2 Arbeidsvoorwaarden en -verhoudingen

Het bedrijf werkt in dagdienst van 8.00 tot 16.30 uur, de gemid-

delde werkweek bedraagt 36 uur. Maandloonparttimers kunnen bij-
voorbeeld een aanstelling hebben voor 30 uur of voor 20 uur op ba-
sis van een vast schema van een aantal ochtenden 8.00 - 12.00 uur.
Uurloonparttimers vrerken 40 uur in een periode van 2 à 8 weken in
de ochtenduren en krijgen minstens 12 uur betaald als zLJ niet
worden opgeroepen in die 8 weken (wat vrijwel altijd gebeurt).
Hulpkrachten werken in los verband 2 tot 8 weken de volle werk-

week, stoppen dan en komen in een aantal gevallen \ireer na een be-
paalde tijd terug.
Er zijn de volgende pauzes:

10.00 - 10.15 uur koffiepauze in de kantine
11.30 - 11.40 uur pauze in de rookkabine

12.45 - l-3.15 lunch in de kantine
15.30 - l-5.40 theepauze in rookkabine.

De arbeidstijdverkorting wordt bereikt door 16,5 roostervrije da-
gen. Flexibilisering van arbeidskrachten gaat ook we1 gepaard met

een flexibilisering van de arbeidsvoorwaarden. De tendens is meer

hulpkrachten in te zetten, die in feite op basis van een indivi-
dueel arbeidscontract werken. Een gevolg kan zijn dat deze catego-
rie de minder aantrekketijke werkzaamheden krijgt toebedeeld: uit-
prijzen en prijsetiketten aanmaken.

Voor een overzicht van de flexibele inzet van uurloonparttimers en

hulpkrachten zie Bijlage III.
Voor tijdelijke krachten, voor vaste krachten (C groep) bedraagt

15
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het maand,salari.s gem. t f 2350,-.
Voor het distributiecentrum geldt de concern-CAO. Er zijn geen

speciale toeslagen voor de verschillende werkzaamheden. Bij CUA

liggen de uurlonen ongeveer bruto tussen f 5,- (L6 jaar) en f 14,-
(23 jaar).
De gevolgen van het herstelplan zijn niet aan het distributiecen-
trum voorbijgegaan, er vervielen zorn 100 arbeidsplaatsen (zonder

gedwongen ontslagen). Er r^raren diverse overplaatsingen, vooral de

sectie meubels is hierdoor verkleind. Weer andere personeelsleden

hebben hun arbeidsplaats behouden, maar op een andere werkplek
(soms aan een lijn) vrat soms als een achteruitgang ervaren wordt

in vergelijking met de vroegere werkplek bij de meubelsortering.
Ter bevordering van de communicatie worden eenmaal per 2 maanden

sectÍevergaderingen, in werktijd gehouden. De agenda kan mede door

het personeel worden opgesteld; zij kunnen agendapunten aandragen.

Vaak gaat het over mededelingen van de leiding over de norm die aI
dan niet in de afgelopen periode gehaald is, dan wel worden pro-
blemen en/of fouten in het werk besproken. Er is een zekere reser-
ve om met klachten te komen, KCA of taakroulatie a1s zodanig kornt

(behalve bij de sectie zwart) niet of incidenteel ter sprake. Een

ander middel voor de verbetering van de communicatie, is de in-
stelling van de zogeheten groepsverantwoordelijke tussen het ni-
veau van de werkvloer en het afdelingshoofd. De opleiding bestaat
uit een bedrijfsinterne cursus, alsmede het gedurende 2 jaar tel-
kens voor een periode van zes maanden leiden van een bepaald,e sec-

tie.
Op hoger managementniveau bestaat een beleid van jobrotatie, de

inkoper die in de verkoop gaat werken en omgekeerd.

Het warenhuisconcern is de in de afgelopen 15 jaar ontwikkelde ra-
ti.onalisatie van de arbeid (gua normering en calculatie), nu ook

gaan uitdrukken in een meer zakelijke stijl van functioneren en

leidinggeven. Deze veranderingen gelden meer de filialen dan het

16
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distributiecentrum wat vanaf de oprichting in 1975 'rmet een schone

lei begron". De veranderingen hebben geleid tot een zekere af-
standsvergroting tussen vast personeel en hulpkrachten. De laatste
categorie werkt in de ogen van eerstgenoemde groep wat "minder se-
cuur", dan weI zijn "scholieren die niet alles kunnen" respectie-
velijk personeel voor bepaalde functies.
Er bestaan prannen tot het oprichten van een bedriifsledengroep
van de Dienstenbond Flw in het distributiecentrum, de locale oR

bestaat uit 9 leden (9 van d.e Dienstenbond en 2 ongeorganiseer-
den). Sinds een half jaar functioneert een VGW-commissie, die
maandelijks bijeenkomt. Deze bestaat uit oR-leden en bedrijfsfunc-
tionarissen. In het concem is er een voorlichtingscampagne ge-

weest over de (verdere) invulling van de Arbowet, o.a. door verge-
lijking van d.eze wet met de Veiligheidswet (zie Bijlage IV).

3.3 Organisatietypering

Hoewel de organisatie na de herstelplanperiode "tot rust', ge-

komen is, bestaat er toch een onzekerheid over wat de toe-
komst za1 gaan brengen als in de CUÀ bijvoorbeeld met een

barcode gewerkt zal-. gaan worden. Niet duidelijk is wat dit
voor gevolgen zaL kunnen hebben. DiÈ speelt met name bij
groepsverantwoordelijkheden die in een zeker spanningsveld

verkeren door enerzijds meer open te moeten cornrnuniceren en

anderzijds niet precies te weten r^raarover (als het om toe-
komstplannen gaat).
De organisatieverandering speelt zich vooral af op manage-

mentniveau, \raar gemikt wordt op een meer professionele en

moderne aanpak. Op het niveau van de werkvloer is er in min-
dere mate sprake van arbeidsorganisatorische veranderingen,
maar meer in het vlak van de interne arbeidsmarkt: vergroting
van het variabel inzetbaar personeel (met name hulpkrachten).
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Probleem is dat er gestreefd wordt personeel een bepaalde

binding met het bedrijf te geven, terwijl die voor een

(steeds groeiende) categorie letterlijk van tijdelijke aard.
Voor mensen die tijdelijk willen werken, kan het CUA-werk dan

een afwisseling of bijverdienste zijn en voor de vaste kern
een bepaalde belasting van extra opletten en begeleiden.
Wat de roulatie betreft kan van een zekere paradox gesproken

worden. Deze is pas goed mogelijk, zo blijkt uit de opzet van

de periodieke roulatie bij sectie zwaÍt, als er een sterke
mate van taaksplitsing aan is voorafgegaan. Vroeger maakte

men in deze sectie een partij goederen zeJ,f af, enigszins te
vergelijken met het werk aan de lijnen. Ín het eigenlijke
werk aan deze lijnen zit aI een roulatie opgesloten, namelijk
die van het assortiment artikelen wat, ook aI werkt men in
een zelfde sectie, telkens een andere goederenstroom met zich
meebrengt (zowe1 naar hoeveelheid, als naar soort). Men zou

dit materiaalvariatie kunnen noemen.

18
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KCA EN WERKOMSTANDIGHEDEN

4.1 Werkinhoud

rn dit hoofdstuk wordt ingegaan op onderzoeksgegevens over werk en

werkomstandigheden in het distributiecentrum. Er zijn 11 combina-

ties van functie/werk en werkplek onderzocht. Hieronder staat
daarvan een overzicht aan de hand van functie-onderzoeksnaam.

1. CUA, controleren, uitprijzen
en verdelen

Van en naar magazí1n, norm-
bakken transporteren

tlagazijn, insorteren

8. Magazijn, aanvulbestelling-
gen verzorgen

9. t'lagazi jn, teIIen en,/of om-
prij zen

10. SEA, machinaal sorteren en
rolcontainer 1a6-

sorteren

6,

7.2. CUA sectie zwatt,
hangers

3.

4.

5.

CUA sectie z\rart, uitpakken
kleding

CUA sectie zwart, opbeugelen
kleding

CUA sectie,?wart, controleren,
uitprijzen en verdelen

11. SEÀ, vrachtauto laden

1) Personeel dat controleert en uitprijst verdeelt niet altijd;
degene die verdeelt is we1 betrokken bij het controleren en
uitprij zen.

In schema 4.1 wordt een overzicht gegeven van een aantal taken in
een functie. De nummers in de bovenste rij van het schema corres-
ponderen met de hierboven genoemde functie-onderzoek nummers. De

+ tekens in het schema betekenen dat de betreffende taak een on-

derdeel is van de onderzochte functie; het gaat om een herkenbaar

bestanddeel van het werk in de functie. waar niets is vermeld

maakt die taak geen onderdeel uit van de functie of is dat in zeer

beperkte mate.
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Schena 4.1. Taken ln functle (functlebreedte)

functle (onderzoeksnaarn)

Werker-rerkplek nr

TAKE.I L234567891011

V@RBEREIDEX.IDE ACT IVITE ITE.I
o machlne gereedmaken voor

prodluctle
o naterlaal, hulpurldtlelen

aanvoeren
aanbrengen++++++++++

o werkwlJze

KEN-ÀCIIVITEITE.I
o hanckratlg transport

ultvoeren+++++++++++
o handnatlge bewerklngen

ultvoeren+++++++
o nach. transport

bedienen + + +

controleren +

corrlgeren
o mach. bewerklngen

bedlenen
c-ontroleren
corrlgeren

ouitgangscontrole + + + +

OÈIDERSTEUNE.IDE ÀCT IV IÍE ITE}I
o kleln onclerhoud
o groot onderhoud
o groot onderhoud' reparatle 1) 1) 1) 1) 1) 1) 1) 1)o adnlnlstratie

ORGANI SERET.DE ACT IVI TEITtr.i
o blnnen productle-eenbeldl afdellng
o bulten productle-eenhelcl afdellng

1) Activltett van beperkte omv€rng.

De gegevens van schema 4.1 worden besproken in samenhang met die

van schema 4.2. Hierin wordt een overzicht geqeven van kenmerken

die meer specifiek zi-jn voor kort cyclische arbeid. Een + teken in
schema 4.2 duidt ook nu aan dat het kenmerk, zoals geformuleerd in

20
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de linker kolom, van toepassing is voor het onderzochte werk. Het

niet vermerden van een + teken betekent dat het kenmerk niet of in
(zeer) beperkte mate van toepassíng is.
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Schema 4.2. Kenmerken kort cyclÍsch werk.

KBIMERKE,I WERK,

KCÀ-SPECIFIH(

Werk-werkplek nr

1234567891011

o Kern acttvlteÍten
- welnlg variatle In

aard+++++++
- welnlg vari.atle 1n

nlVeaU+++++++++++
o Herhallng zelfcle actl-

vlteiten op ilezelfcle
manLer+++++

o Steeds zelfde producten + + + +
o cyclusduur < rL nrn 

+1) 
35+ 50+ ro5 *1) 55+ 45+

o Tempo

- nlet/slecht zelf te
belnvloeden

- tutdeIljke lnvloed
produc-
tle (streef)norn op

tempo

- (tempo) mens actlvl-
tett
voornaarde voor na-
chlne actlvttelt +

o C'een/welnlg keuzepunten
inVerk + + + + + + + + + +

o Oplosslng storlngen geen/
naurelljks voorkomende
actlvltelt++++++++++

oGeen/vetnlgsamenwerking + + + + + +
o Geen/weln1g noodzakell]ke

COntaCten+++++++++++
" Geen/welnlg vrlJrllllge

contacten++++
" C'een/welnlg tenrgkop-

pellng
- l<uantltelt
-kwalltelt + + + + + +

o Geen/wetnlg afrlssellng
anderWefk + + + + + +

" Geen/weinlg leernogellJk-
hedeninserk + + + + + + + + + + +

o(Zeer)kortelnwerktlJtl + + + + + + + + + + +
o (Sterk) werkplek gebon-

den+++

1) ÀfhankeltJk van de zendlng, per actlvltelt per onclerdeel rsecondenr werk.

22
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst al snel uit
dat ze een zeker spiegelbeeld van erkaar vormen. voor scherna 4.1
gerdt dat naarmate er meer + tekens genoteerd zí)n, de functie
(het werk) 'breder' is samengesteld. Dat geldt te meer \,ranneer er
+ tekens zijn genoteerd bij voorbereidende, ondersteunende en or-
ganiserende activiteiten. De ond,erzochte functie is minder 'breed,
samengesteld wanneer het aantal + tekens beperkt is. Het is duide-
tijk uit de gegevens van schema 4.1 dat de onderzochte functies
elkaar wat betreft 'breedte' nauwelijks ontlopen; het gaat om

'beperkter werkzaamtreden. Relatief is het controleren, uitprijzen
en verdelen nog het minst rbeperkte' werk.

rn schema 4.2 geefE het aantar + tekens aan hoeveer van de onder-
scheiden kenmerken van kort cyclisch werk van toepassing zijn voor
de onderzochte werkzaamheden. !{at dit aspect betreft crusteren de

onderzochte werkzaamheden min of meer in een groep. Er zijn enkele
werkzaamheden die een 'sterk (er) ' herhaarkarakter hebben (hangers

sorteren, uitpakken, opbeugelen). De overige werkzaamheden kunnen

wat betreft het kort cyclisch zijn als 'middelmatigr gekenschetst
worden (eerst controleren/te1Ien, dan uitprijzen en d.aarna verde-
len) .

Het voorgaande kunnen we nu nog tot het volgende totaalbeerd sa-
menstellen. De werkzaamheden kunnen gekarakteriseerd worden naar
de 'functiebreedte' en het kort cycrisch karakter van het werk.
wat betreft de 'functiebreedte' kan een onderscheid gemaakt worden

naar rbeperktr, 'middelr en rbreder'. Voor het andere aspect kan

het gaan om 'niet/nauwelijks', 'middelmatig' en 'sterker'. Schema-

tisch kunnen de werkzaamheden in het centrum als vorgt worden

weergegeven.
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Schema 4.3. Indellng naar functlebreedte en kort cycllsch karakter van het verk.

kort cycllsch
karakter

nlet
nauwelljks

mlddelmatlg sterk (er)

beperkt

mlddelmatlg

rulm (er)

functiebreedte

xll
..21
À

0

I) De meeste werkzaanheden ln het centrum.
2) Enkele werkzaanheden ln het centnrn.
3) Werkzaarnheden ln overlge locatles van het onderzoek.

4.2 Werkomstandigheden

De gegevens over de werkomstandigheden zijn $reergegeven in schema

4.4. Een + teken in het schema duidt erop dat voor het betreffende
aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situatie (gemeten,

geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve ervaring) ) zodaniq
was, dat gesproken kan worden van een "overschrijding van de

richtlijn" met betrekking tot het aspect. Die richtlijnen zí1n
aangegeven in bijlage V. Het is zinvol hier te vermelden dat veel
van dergelijke richtlijnen gezien moeten worden als "ankerpunten".
Ze geven enerzijds maatstaven om situaties te beoordelen. Ander-

zijds kunnen er problemen zijn met de interpretatie en de prak-
tijkhantering. Een ander punt is dat er voor somm ige punten hret-

telijke voorschriften bestaan (lawaainiveau's) terr.rijl voor andere

richtlijnen die wetsbasis ontbreekt.
De gegevens over de werkomstandigheden zijn in het schema gegroe-

peerd naar de belangrijkste distributie-onderdelen. Dat betekent
we1 dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de
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betreffende richtlijn op alle werkplekken in de eenheid wordt

overschredent.

Schema 4.4. Overzlcht verkomstancllgheclen

Productle-onderdeel

controle- zwart ult- zwart contro-
WERKOI,ÍSTÀI.IDIGHEDB{ ren e.d. pakken e.d. leren e.d. nagazijn SEA

o Klinaat
- rtchtllJn
- subJectieve ervarlng

o Lanaal
- rtchtlljn
- subJectieve ervaring

o Trllllngen
- observatle
- srÈJectleve ervarlng

o Verllchtlng
- rlchtllJn

o velllgheld
- hlnderllJke obstakels
- klelne etc. verkrufunte
- ontbrekende bevelll-

glngen
- nogelijk qevaarlljke

obJecten en hulpnldl-
clelen

o Beschermlngsmlddelen
o Stof

- ln lucht
- op grond e.d.
- afzulginstallatle
- hlniler van stof

o Toxlsche stoffen
o Houdlng & Kracbt

- ongnnstlge werkhoudllng
- geflxeerd staao
- richtlljn tlllen
- statlsche krachtult-

oefenlng

3)+++
r) 1)

+

2l

+

zle tekst

1) Àandacht voor kledlng trolIeys.
2) PrlJskaartennachtne geeft 90-95 dB pleken.
3) Gemeten waarde 270 Lxi sterk wisselenil per posttle.
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Uit het overzicht van de werkomstandigheden in het centrum valt
aIs eerste op dat er betrekkelijk weinig punten zijn waar de

richtlijnen'worden overschreden. Ín vergelijking tot de andere

bedrijven \r'aar dit onderzoek heeft plaatsgevonden, is er sprake

van een gering aantal knelpunten wat betreft de genoemde punten

van werkomstandigheden.

Wat betreft het klimaat kwamen enkele klachten van medewerkers

naar voreni dat gold met name de ruimte voor het controleren en

uitprijzen e.d. Van het hangend textiel (te warm in de zomer) en

de ruimte voor het voorladen en laden van de vrachtauto's (koude

in de winter en tocht). De lawaaihinder in de zojuist genoemde

ruimt voor het hangend textiel heeft te maken met de daar gebruik-

te etiketteermachine.
Wat betreft het verlichtingsniveau, in de CUA werd op een aantal
plaatsen 250-300 Lx gemeten. Het verlichtingsniveau is variabel
gezien de daglichttoetreding. Voor het onderhavige werk moet toch

uitgegaan worden van 500 Lx of meer.

Víat betreft 'Houding en Kracht' viel op dat bij het zogeheten op-

beugelen regelmatig een gedraaide stand van het bovenlichaam voor-

komt. Bij het uitpakken wordt er langerdurend gestaan. Bij het

verdelen van het hangend textiel tilÈ men nog we1 eens trolleys
met kledingstukken met de beide handen boven het hoofd.

Een and.er punt is het trekken/duwen en sturen van de rolcontainers
zoals dat met name bij het laden van de vrachtauto's voorkomt in
de SEA. De benodigde krachten en rolweerstanden zijn hier niet be-

kend. Wel is waargenomen dat bij het sturen van de rolcontainers
getordeerde lichaamshoudingen voorkomen.

A1 met aI valt op dat er in het centrum wat betreft de genoemde

aspecten van arbeidsomstandigheden betrekkelijk weinig overschrij-
dingen van de (gekozen) richtlijnen voorkomen.
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5. KORT CYCLTSCH ARBETD: HERKENNING, BETNWOEDING EN TOEKOMST

Herkenning

De aard van de te behandelen goederen bepaalt in hoge mate op

welke wijze deze verwerkt kunnen hrorden bij het controleren,
uitprijzen en verdelen der zendingen. Zo zijn er 'langzame'
goederen zoals meubels en rsnelleret goederen qua be- en ver-

werkingssnelheid/arbeidscyclus (huishoudelijke artikelen) .

Deze herkenning wordt vergemakketijkt doordat de verschillen-
de soorten goederen elk een eigen kleurcode hebben met daar-

bij behorende productienormen. De fysieke distributiestroom
levert een duidelijk inzicht vraar welke goederen vervrerkt

worden.

De kort cyclische arbeidshandelingen maken onderdeel uit van

een takenpakket van een drietal samenhangende activiteiten:
controleren, uitprijzen en verdelen waardoor temporisering en

versnelling der arbeidsverrichtingen kan optreden.

De KCA-handelingen bevinden zich in het middengedeelte van

het takenpakket: het uitprijzen niddels een prijstang (op

zich kan ook het arbeidsmiddel een belangrijk herkenningspunt

zijn). Daarvoor en daarna kan temporisering (en fysiologisch
herstel plaatvinden.

Een verder hulpmiddel en informatiebron vormt het bedrijfs-
bureau waar handboeken te vinden zijn met een beschrijving
van de werkmethoden voor elk der te venlerken goederen, als-
mede een specificatie van de uitprijsvoorschriften.
Een additioneel hulpmiddel vormt de functie-omschrijving
medewerker fysieke distributie (zie bijlaqe vI). Toelichting
van een arbeidskundig functionaris van het bedriifsbureau
over de aard der te behandelen goederen en bijbehorende (KCA)

werkmethodes, in combinatie met informatie vanuit personeels-
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zaken over relevante personeelscategorieën (vaste respectie-
velijk tijdelijke medewerkers) en bijbehorende arbeids-
tijden/-voorwaarden levert een hanteerbare "eerste indruk"
van KCA op. Deze kan verder ingevuld worden door observatie
en vraaggesprekken, o.a. met Arbo-corrnissie.
Het bedrilf ze1-f heeft het voornemen "om het Arbo-verslag als
bijlage bij het sociaal jaarverslag op te nemen, zodat de

bijlage als Arbo-verslag aan de Arbeidsinspectie kan worden

opgestuurd" (Notitie Arbowet, 26/3/1986) . ïnventarisatie en

systematische rubricering van deze bijlagen levert in de tijd
gezien, zowel een aantal vaste herkenningspunten als follow-
up, als een opsomming van agendapunten bij een bedrijfsbezoek
van de Arbeidsinspectie.

Beinvloeding

Het bedrijf heeft een arbeidsorganisatorische regulering van

de werkstroom, die vaak in pieken verloopt. Afhankelijk van

de noodzakelijke bezetting fluctueert daarbij de personele

bezetting met name in de vorm van uurloonparttime- en maand-

loonparttimekrachten. KCA-beinvloeding vindt indirect plaats,
in de zin van een variabele participatie in KCA-werkzaamheden

over een bepaald tijdsbestek.
Er is een geformaliseerd.e vorm van taakroulatie in de afde-
1-ing hangend goed over de werkeenheden: aankomst goederen,

opbeugelen van kleding, controle (zie bijlage 2), bestaande

uit een roul-atiecyclus van 9 dagen.

Er is een niet geformaliseerde roulatie aan de diverse 'Iij-
nen' bij aankomst goederen. Belangrijk criterium is of men

het gehele takenpakket verricht dan wel slechts enkele onder-

delen daaruit (wel sorteren en uitprilzen, maar niet contro-
leren, of alleen uitprijzen wat een dagdeel en soms een dag

28



237

kan duren bij grote partijen).
Beinvloedingsprobleem is dat voor
ket gesplitst dient te worden, vrat

smalling kan opleveren.

taakroulatie het takenpak-

op zich weer een taakver-

5.3

o

Toekomst

Het is niet onwaarschijnlijk dat de huidige gebouwen te klein
worden en uitbreiding of verbouwing (partieel) nodig zaL

zijn. In eventuele ver- of ombouwplannen kan dan worden aan-
gegeven op welke wijze bij de lay-out en routing met (voor-

koming of vermindering van) KCA-werkzaamheden is rekening ge-
houden.

ook is een andere ontwikkeling denkbaar en wel in die zin dat
het huidige complex 'gepasseerd' wordt in zí1n distributie-
functie omdat er just-in-time wordt aangereverd van verzender
direct naar filiaal.
Het plan-SH, strategische heroriëntatie inzake methoden- en

capaciteitsverbetering levert mogelijk invalshoeken op ter
(verdere) beinvloeding van KCA.

Invoering van de barcode in de afdeling CUA zou bepaatde
KCA-handelingen kunnen doen verdwijnen (inmelden, prijseti-
ketten draaien en bepaalde controlewerkzaarnheden) .
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Bijlage I: Organisatiestructuur
distributiecentrum
warenhuisonderneming

30



239

z
Hv
4
Na
È
t{zo
U)
É
È1
À

z
11

Él
OH&EiD<AÉ(nH
É1u)
bHHZ
É t-tAEÈtoÉ<

z
B1 EtsDa&
ZEltÀz
HÈ1oL)

Él
H
H
ca
H
É
Ha
H

Ha

E

o
fL

\ r{..È1z Ho\&uz
HÈ]HHNE]AÉ<HÉ18]ofiAoéOXE{ECr)E]d

Ia
lrr
bEr
H(/l&z
QË:
È1 Fr
800

H

H
&
Et
È1
Éorla

Én

aÉÉ{o4É
HHÀzHO
llrU

É
ÍrlOH<
zoD4<cou

zlFfl
sl
NI
él(,l
sl
,11
<t
Ét
E{lzl
5l
É,1
DI
DI
Eil
UI
DIdl\o
Éil co(./)lor
Ell-lxl
Étl\g<lo
Cnlr+l-rzlo(l
olÉÉlÉlolÀ

31



240

Bijlage II: Roulatie schema
sectie zwart
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Bijlage III: Inzet uurloonparttimers
hulpkrachten in 1985
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HULPKRACHÍEII

1984 1985

TOÍML

I98í l9E5

0l

02

03

04

05

06

07

08

09

l0

ll
r2

TOTAAL

4,320

5.837

2.818

4, 709

5. l?8

4,066

2.884

4.119

5.336

6. 153

6.615

5.133

5, 631

5.870

5.722

6. 57r

6.261

5.472

4,225

5.090

5. 813

5.859

5. 302

5.026

344

6.497

5.838

2. 650

5.4s3

?.932

5.033

10. r34

7.430

5.044

1. 902

9t6

2.4L9

7.866

5. 343

3.2t7

2.181

e.954

8.369

10.289

7.7t6

7.397

7.081

3.943

4.661

12.33í

8.716

7.359

10.581

7.998

7,911

r4.253

r2.766

I 1. t97

8.517

6.109

8.050

13.736

1r.065

9.788

8.7a2

8.026

12.59{

15.379

13.529

1{.256

12.383

8.969

57. t78
.aÈ=tt

67.44:2 55.233
rlatrr rEEÉaa

69.075 112.41 r
r.aalaa

136.517
aaa-rtÈ

35



244

Bijlage IV: Vergelijking Veiligheids-
wet en Arbowet
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ArnvankclíJl'glng het cr blJ «tc vervrngíng vàn de bcita.nde íetgeylng
alleen m t^ kooeo tot een níerne rot ös àe oeoleden vin.veiiíËrrciJt
en'gezondheld'ln ruIrtle tot dc rrbeti. [kí gebled litzfjni iàrà-
voor het eertt genoqil ín het retsontyerg vrn Ílrz. ret oonànn van hct
begríp 'welzlJn' grf rrnleÍdín9 tot vergianrlc dlscusslcs irn rert-
gevers- en rcrknererszlJde en tussen de-golítíGkG mrtíJcn. 0la
dlscussles hebben ertoe geleíd drt trct Égríp ryclilJn in vertind rt
de nrbeíd" ld artÍte'l 3 ian de ret otrdlr rrlgcncnc vàrallchtíngen van
de wertgcver' nader ls geëxpllcítccrd.

De Arbo-yet-zrl Ín gcdeelten rorden tngevoerd. Bovendlcn zrl een arntrl
eleírtntcn slechts ge'l <len blJ of trrchÉns tlgeoenc lrlartrÈgelen v|n
Bsst{ur. zotlE:

- Jaarplrn (rrtlkel 4) en Jrarvcrslrg (rrttkel l0) rnt bctrctktng
tot gczondhetd, veÍllEheld en rrlziJn;- rócldsvèíltghcídsràpport (rrtíkal 5)i- rnntor Jeugrllge xer*nelers (artltcl 8i;- Arbo-€odnissle (artíkql l{) ln níoÈOR-bedríJveni- Arbo-dlanst (rrtÍkct 171:- BedrlJísfetondhlldsdlenst (artlkel 18l;- Yeílígheídsdlenrt (artíkcl 19):- fegelr Ét-betrelktng tot gezamcnllJke deskundlge diensttn
( artl kel . 20) ;- tansluttlng bíJ Arbo-ínstltuut;

- ínhoud soeclfleke-elren nEt betrekklng tot gèrondh.ld, vellÍghcld,
welzíJn tartlkel 21);-

- vcrslst g€neeskundlg onderzoek (artlkel 25).

Reedr dít Jlrr ls sprake van de vorpllchtlng on ean Jarrvcrslrg te
naken, per onderdccl, met een 'locala ondernenlngsrrrà.
l{et enígc urgÈntle ral hleryoor een opBet dlon.n te ïordèn geÉilkt.

wettnenor lr objcct

wert gever vcrantroordcl í Jk

I Íol tatl ef

betref t vell I gheí d/gczondheí d

Yoor bepàtlde categorleën
vrn toepatSlng

voldoen ran voorschríften
{s Yoldoendc

rcrtnnr ls subject
I srrcrrer*Íng veratícht

rertgcver verlnèíoonlel í Jt

neer rlgcnccn

betreft vel I l gheldlgczondheld/
relzlJn

voor íederten vrn toepassíng

cr noct ecn geïntegrcerd bclcld
rordan geYocrdr gerlcht op;
. zo groot nogelljti vrllíg{rsld
. zo gnoot mgelíJte leschcrríng

Yrn (h gezondhcld cn
. bayordcrlng vln hct rclzun
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Bijlage V: Beoordeling arbeidsomstandig_
heden in het onderzoek
naar kort cyclische arbeid

Zie Algemene Bijlage

38
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Bijlage VI: Functie omschrijving
medewerker physieke
distributie

39
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FUNCTIE-OMSCHRIJVING

Algemene informatie

Functie: l,ledewerker Physieke Distributie Functiecode:

Afdeling: Functiegroep:
Bedrijfsonderdeel: Centraal Magazijn
Concernonderdeel: Datum: april 198

Korte functie-omschrijving

Het bewerken, verwerken, controleren van goederen. Het inventari-
seren, beheren en verdelen van goederen.
Het signaleren van mancors, beschadigingen en (doen) herstellen
van goederen.
Het beheren van een materialen- of onderdelenmagazijn en op voor-
raad houden van materialen of onderdelen.

Taken

1. Laadt (in,/uit), pallettiseert en pakt (inluit).
2. Sorteert, transporteert, slaat op en maakt goederen in maga-

zijn of winkel verzend- of verkoopgereed, eventueel met be-
hulp van een truck.

3. Controleert aan de hand van bij voorbeeld paklijsten en voor-
schri-ften op kwaliteit en kwantiteiÈ en telt, meeÈ en regis-
treert hoeveelheden.

4. Signaleert mancors, schaden en dergelijke.
5. Beprijst, verprijst, codeert, etiketteert of adresseert goe-

deren.
6. Inventariseert voorraden of signaleert voorraadverloop.
7. Controleert de juistheid van artikel-cliënt-combinatie bij

uitgaande goederen. Controleert ui-tgaande goederen op correc-
te staat en laat zo nodig afwijkingen herstellen c.q. repa-
reert zelf.

8. Monteert artikelen.
9. Beheert een materialen- of onderdelenmagazijn. Houdt voorra-

den bij en signaleert minimumvoorraden; controleert aankomend
goederen en geeft materialen of onderdelen uit of neemt ze in.

40
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BEDRT.TFSTYPERING

De locatie waar het onderzoek naar kort cyclische arbeid (KCA)

heeft plaatsgevonden funqeert als centraal opslagmagazijn en be-

voorradingscentrum voor een groot aantal vestigingen van een h/a-

renhuisonderneming. lleer dan de helft van die vestigingen zí1n
aangesloten (zelfstandige) bedrijven. De overige vestigingen zijn
tot de warenhuisorganisatie behorende filialen. Op zich maakt de

warenhuisonderneming \^reer deel uit van een concern waarin diverse
warenhuisorganisaties in Nederland zijn ondergebracht. In totaal
werken er in het concern ruim 20.000 mensen. De onderneming waarin
dit onderzoek heeft plaatsgevonden heeft een personeelsbestand van

ongeveer 12.000 personen. Daaronder zijn circa 9000 vrouwen; 70t
van het personeel werkt parttime.
In het distributiecentrum zijn 300 personen werkzaam, waarvan cir-
ca 10t vrouwen. Ongeveer 40 personen behoren tot de groep van de

zogeheten maandloon-parttimers. Zí) hebben evenals het fulltime
personeel een arbeidsovereenkomst en een vast maandsalaris, maar

werken gemiddeld 32 uur per maand. Ze vormen een vast maar flexi-
bel inzetbaar personeelsbestand. Daarnaast werken er afwisselend
10 à 20 uitzendkrachten in het centrun.

De betrokken warenhuisonderneming dateert van voor de oorlog, maar

is met name in de naoorlogse jaren sterk uitgebreid. Een opvallend
aspect is dat in het warenhuis gebeuren fabrieksachtige structuren
hun intrede hebben gedaan. Dat komt onder meer tot uiting in de

rationalisatie van de verkoophandelingen. Er kwam een taaksplit-
sing tussen verkoop en kassa-activi.teiten en later $reer, wat be-

treft eerstgenoemde categorie, tussen het vullen van rekken e.d.
en het adviseren van klanten. Vervolgens is het aantal afrekenpun-

ten verlaagd en een recente ontwikkeling is de invoering van de

zogeheten point-of sales (POS) hraarmee de omzet per artikel per

uur kan worden bijgehouden. De rationalisatj-e van de verkoophande-

lingen is ook gecombineerd met een verbeterde beheersing van de



254

goederenstroom, met name de opslag en verwerking daarvan. ïn de

onderneming is in de loop van de 60-er jaren de opslag en verde-
ling van goederen gecentraliseerd. Ook in die periode is het dis-
tributiecentrum gebouwd. Het complex is daarna nog diverse malen

uitgebreid en heeft nu een totaal oppervlakte van zo'n 10 voetbal-
velden. De POS-invoering straks vormt een sluitstuk van een ont-
wikkeling waarbij een koppeling tot stand is gekomen tussen de

gegevensstroom van de verkoopactiviteiten (in de filialen), de

inkoopactiviteiten, de centrale administratie in het hoofdkantoor

en de opslag, sortering en verdeling van goederen in het distribu-
tiecentrum.
Vanwege tijdelijke bedrijfseconomische problemen in het concern is
er op de locatie een selectieve personeelsstop. Ook is het aantal
fulltimekrachten wat verminderd en is er meer met uitzendkrachten
gewerkt. Daarnaast levert het personeel, zoals íedereen in het

concern, gedurende de looptijd van het herstelplan koopkracht in
(geen prijscompensatie en kerstgratificatie en minder vakantie-
geld) .

In het centrum heeft begin'80 een belangrijke wijziqing van de

verdeelwerkzaamhed.en plaatsgevonden. Er is toen een (electro-
nisch-mechanische) verdeelmachine geinstalleerd waarmee een zeer

groot deel van de goederen automatisch kan worden verdeeld. Daar-

voor \^ras dat een strikt handmatige activiteit.
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PRODUCTIE ORGANISATIE

Dis tributie-onderdelen

De activiteiten van het centrurl zLln er in feite op gericht de

bijna 200 filialen op vaste en variabele momenten te voorzien van

de gewenste aantallen van de gewenste artikelen. De belangriikste
distributie-onderd"I"rr* die voor deze verdelingen van aantallen en

soorten zorgen, zí1nz

1. Aankomst goederen. De goed.eren worden per vrachtauto(container
of spoorwegnragon aangevoerd.. Dat is meestal in groot-verpakking,
een aantal op zichzelf weer verpakte artikeleenheden. Na aankomst

en controle van de binnengekomen goederen worden ze óf meteen

doorgereden voor verdere verr.rerking, 6f ze worden naar genurunerde

stellingen in de opslag gebracht. Aan de hand van orderlijsten
worden de goederen weer opgehaald van hun locatie in de opslag om

te kunnen worden verdeeld. Dat gebeurt op twee manieren.

2. Verdeelmachirre. 
** 

Deze instaLlatie bestaat uit Èr,{ee centrale
aanvoerbanen. Per aanvoerbaan zijn er vijftig glijgoten. EIke

qlijgoot is verzamelplaats voor de artikelen van één filiaal. De

verschillende artikelen voor dat filiaal worden door het systeem

automatisch van de aanvoerbaan de glijgoot in gestoten. Er zijn
acht stations voor het invoeren van artikelen. tlet behulp van rol-
Ienbanen en een schaarheftafel wordt de groot-verpakking bij de

invoerplaats gebracht. Enke1e gegevens van de order worden inge-
toetst en op een beeldscherm wordt nu aangegeven hoeveel van de

artikel-colIi op elk van de twee invoerbanen moeten worden gelegd.

Per ingevoerde artikeleenheid telt het systeem af. Aan de uit-

*
SltuaLleschets op BlJLage I.

**
Sltuatteschets op BiJlage II.
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voerzijde tenslotte worden de verschillende artikelen uit de 91ij-
goot genomen en in een (filiaal) rolcontainer gelegd.

Eventuele restanten van artikelen uit een groot-verpakking worden

naar een retouropslag gebracht.

3. Probleemunit. Er is een aantal artikelen dat zj-c}:. niet leent
voor automatische verdeling bijvoorbeeld a1s gevolg van de verpak-

kingswijze. Die artikelen worden handmatig (pomprpagen) langs ho-

nderd filiaalstations (U-vormige houten bakken) gevoerd. Bij elk
filiaal waar voor een artikel een order is geplaatst, wordt het
gevíenstè aantal afgeteld en in de bak gelegd. Het geheel van arti-
kelen voor een filiaal wordt weer in àen rolcontainer die achter

het station staat gelegd.

4. Expeditie. Vanaf de verdeelmachine en de probleem-unit worden

de rolcontainers naar filiaalopstelplaatsen vervoerd. Er wordt een

gedetailteerd expeditieplan opgesteld waarin met zaken als vracht-

autocapacitej-t, de volgorde van de aan te riiden filialen en de

beladingswijze en dergelijke rekening is gehouden. Bij het voorla-

den worden rolcontainers vanaf de filiaalopstelplaatsen naar de

bestemde expeditiedeur gerold. Eventueel bulkgoed wordt hier per

vorkheftruck naar toegebracht. Vervolgens worden alIe rolcon-

tainers en het bulkgoed in de vrachtauto/container geladen.
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Figuur 2.1. Schematische weergave distributie

2.2 Niveaus van mechanisering/automatisering en KCA

Voor dit onderzoek is een onderseheid gemaakt tussen verschillende
niveaus van mechanisering/automatisering van bewerkingen en trans-
port. Het gaat om een kwalitatief onderscheid tussen de volgende

niveaus:

1. Aankomst goederen AG

Opslag Goederen

2. Verdeel-

machine

3. Probleem-

unit

4. Expeditie
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H: handmatige arbeid (niet gemechaniseerd, niet geautomati-

seerd) ;

I: conventionele machines (ook vorkheftruck e.d. voor trans-
port) ;

II: electronische besturing van bewerking en transport;
III: integrale electronische besturing van productie en/of

transport en administratieve processen.

In onderstaand sehema worden bewerkingen en transporten in de dis-
tributie-onderdelen getypeerd wat betreft hun niveau van automati-
sering.

Schema 2.1 Autonatlserlng van bewerklngen en transport

1distrlbutie
onderdelen

transport
-vanaf-ÀG
of opslag

lnvoer
voor
verdelen verdelen

rolcontalner
naar voor
opstel laclen
plaatsen

II I.H

I-H

1) CiJfers corresponderen net flgrur 2.1.

De verdeling van activiteiten tussen mensen en machines is een

afgeleide van de toegepaste mechanisering/automatisering. Trans-

port en verdeling van artikelen zijn in het centrum uiteraard de

kernactiviteiten. Deze taken kunnen als volgt worden onderschei-

den:

1. Transporttaken. Deze komen in vier vormen voor.

L.1 handmatige overslag van artikelen zonder bewerkingstaak
(vanuit qlijqoot) /u-Uaf in rolcontainer; emballeren);

6
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7.2 handmatige overslag van artikelen met eenvoudige bewer-

kingstaak (bij invoeren bii verdeelmachine, controle en

invoeren artikelgegevensi verdelers) ;

1.3 handmatig transport rolcontainers (a1s regel en volgens
expeditieplan in expeditie, meer incidenteel vanaf ver-
deelmachine en probleemunit naar opstelplaatsen) ;

l-.4 gemechaniseerd transport artikelen en rorcontainers (vo1-

gens order voor aanvoer naar verdeelmachine en probleem-

unit respectievelijk het 2x dagelijkse transport vanaf
bijvoorbeeld de verdeelmachine naar de opstelplaatsen).

2. verdeeltaken. Deze taak wordt in het centrum óf volledig auto-
matisch öf. volledig handmatig uitgevoerd. In dit laatste geval
gaat het er in feite om dat per station dat op de order is aange-

geven het aantal - aangegeven - artikereenheden wordt afgeteld en

in de u-vormige bak wordt gelegd. Ars een artiker over de filiaren
is verdeeld wordt begonnen met het volgende artikel, enz.

De volgende, algemene opnerkingen kunnen nog over het distributie-
proces worden gemaakt. Uiteraard bevinden de artikelen zich op

exact bekende locaties in de opslag. Het ophalen geschiedt volgens
ordergegevens. Wat betreft de volgorde van verdeling van soorten
artikelen wordt een aantal praktijkregels gehanteerd. Zo worden

bijvoorbeeld zware artikelen a1s eerste verdeeld (en komen daar-
door onder in de rolcontainer).
Het merendeeL van de distributie-activiteiten verloopt via de ver-
deelmachine, van deze installatie is dan ook een hoge bezettings-
graad vereist. Bij normaal bedrijf zijn er geen omsteltijden voor
verschillende soorten artikelen. Zod,ra het systeem een order rher-

kend', kan met de invoering (overslag) worden begonnen. Dat is
mogelijk vanaf elk invoerstation. Problemen in de verdeelmachine

kunnen echter doorwerken naar de (planning van) activiteiten van

de expeditie.
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ARBEIDSORGANISATIE EN KCA

Organisatiestructuur, planning en kanttekeningen

De

de

organisatiestructuur voor wat betreft de in hoofdstuk 2 genoem-

distributie-onderdelen is hieronder aangegeven.

Flguur 3.1. Organlsatiestructuur dÍstrlbutle

De van het centrum aangegeven afdelingen houden zich bezig met een

keten van intern naar extern transport: van ontvangst van goederen

van leveranciers naar expeditie naar de vestigingen.
Het te behandelen goederen assortiment bedraagt ruim l-0.000 arti-
kelen in verschillende maten, verpakkingen en gewichten. In de

activiteiten van het centrum kunnen twee goederenstromen worden

onderscheiden:

1. Periodiek bevoorradingssysteem. Dit betreft de mogelijkheid
voor de vestigingen om éénmaa1 per vier weken bepaalde artike-
len te bestellen. Deze afhandeling van de goederenstroom ver-
Ioopt batchgewijs. De termijn van afhandeling van heÈ periodiek
systeem is acht à e1f dagen;

I

Hoofd Dlstrlbu-
tle centrun

Ultglfte Goederen
(uG)

Verileel.- Probleem- Bulk- E(peditle-
machlne unlt unlt (lntern)
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2. Direkt bevoorradingssysteem. Hier betreft het de mogelijkheid
dat goederen binnen vier à vijf dagen na binnenkomst het dis-
tributiecentrum weer verlaten.

Afhankelijk van het soort artikel worden de goederen behandeld via
de verdeelmachine, de zoqeheten probleemunit of a1s bulkgoed.

Voor de afhandeling zijn de vestigingen op hun beurt verdeeld in
th/ee zogenaamde I stopsr . Het afzetgebied is in de noordstop en

zuidstop in twee geografische helften verdeeld. De ene dag

(middag/ochtend) draait men een zuidstop (maximaal 100 vesti-
gingen/glijgoten bij de verdeelmachine), de andere een noordstop.

Het bedrijfsbureau van het distributiecentrum verricht de admini-

stratieve voorbereiding van de afhandeling van de goederenstroom.

De afdeling Uitgifte Goederen (UG) krijgt de orderlijsten voor de

verdelingen van het bedrijfsbureau. Het bureau werkt met weekopna-

mesi UG plant één à three stops vooruit.
Het bovenstaande vormt een dwarsdoorsnede van de reguliere plan-
ning. De uitzonderingen hierop zijn echter even groot als de regel
ze7f, een en ander als gevolg van spoedafleveringen, toonbankge-

richte services en verwerking van campagne artikelen (wintergoed,

badkleding, sinterklaas en kerst en dergelijke). Het werk in het
centrum kenmerkt zich dan ook door een gepland en geimproviseerd

'hollen en stilstaan' van het personeel. Dat wordt benadrukt door-

dat er weliswaar streeftijden zijn voor de stopwisseling, maar dat

leidt in de praktijk niet altijd tot vaste tijdstippen. Vooral

tegen het einde van een stop moeten bepaalde partijen 'er nog even

door t .

Bij de AG zijn ruim 40 mensen werkzaam, bij UG zijn dat er onge-

veer 70. Bij de expeditie zijn, inclusief de vrachtautochauffeurs,
circa 80 personen werkzaam, op het bedrijfsbureau ongeveer 20. De

overige personeelsleden werken op het kantoor, in de kantine en in
de huishoudelijke dienst.
Het hoofd van het centrum werkt gedeeltelijk op het centrale
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hoofdkantoor en gedeeltelijk op de locatie. Elke afdeling heeft
een chef en een of meerdere souschefs. Een afdeling a1s UG heeft
een souschef voor elk van de vier onderafdelingen: verdeelmachine,

probleemunit, bulkunit en expeditj-e (intern). Onder de souschef

ressorteert een toezichthoudend functionaris, de eerste verant-
woordelijke (EV) genoemd. Deze functie is ingevoerd, vijf jaar
geleden, bij de introductie van de verdeelmachine. Tussen de EV en

het uitvoerend personeel bestaat nog de functie van een 'blokken-
manr. Vroeger deed de 'blokkenman' een deel van de werkvoorberei-
ding voor de heftruckrijders. Na de ingebruikname van de verdeel-
machine handelt hij vooral de restpallets af (terugbrengen/sor-

teren van overgebleven artikelen uit een stop of het restant van

een uitgesorteerde partij). Vanaf de werkvloer tot aan de top zijn
er zes hiërarchische niveaus in het centrum. Voor de nabije toe-
komst is een zekere afplatting van deze organisatiestructuur ge-

pland.

De introductie van de verdeelmachine heeft zoweL de organisatie-
structuur als het werk in het centrum veranderd. Bi-j een gelijkge-
bleven personeelsbestand is de hoeveelheid te venrerken goederen

sterk toegenomen. Bij de conventionele manj-er, zoals dat nu àog in
de probleemunit plaatsvindt, worden 250 tot 500 colli per uur ver-
werkt. Bij de verdeelmachine is 6000 tot 8000 co1li per uur moge-

lijk.
Opvallend is weI dat er eerst sprake vras van een mogelijke uit-
breiding met een tweede machine. Dat wordt nu niet meer gepland.

Enerzijds omdat de huidige afhandelcapaciteit voldoende is (uitge-
zonderd pieken) en anderzijds vanwege mogelijke andere vormen van

distributie in de toekomst.

Door de verdeelmachine heeft veel van het vroegere handwerk een

meer machinegebonden karakter gekregen; de inschietbanen vormen in
feite eenmansposten en de EV wordt gevraagd om te komen vervangen

bij bijvoorbeeld de individuele rookcabine-pauzes kie ook 3.2) .

10
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Er is ook een verschil gegroeid tussen het personeel aan ingangs-

kant van de machine (vast dienstverband) en de achterkant (voorna-

melijk uitzendkrachten, uitglijgoten en in rolcontainers leggen:

emballeren). In het centrum 'trekt' de verdeelmachine als het ware

aan AG en'stuwt'naar de interne expeditie. In zekere zín is
hiermee de kort cyclische arbeid in het centrum geintensiveerd.

Bij de invoering van de verdeelmachine is de EV-functie geintrodu-

ceerd vanuit de gedachte dat deze met groepjes van vijf à acht

werkers zou opereren. In de praktijk heeft dat we1 wat betreft
'span of control' tot een groepsstructuur geleid. Maar het is niet
zo dat de groepjes onderling rouleren wat betreft te verrichten
werkzaamheden. Een en ander neemt niet weg dat er bij de verdeel-

machine gerouleerd wordt. Emballeurs rouleren onderling en ook

tussen het emballeren en het werk bij de inschiet-stations (verde-

1en) wordt we1 gewisseld. voor een systematische roulatie vormt

ook de werkdruk een probleem. Dit Leidt ertoe dat een toezichthou-

dend functionaris graag de I snelste man op de juiste plaats' wiI
hebben. Dat heeft betekend dat er in het proces als het ware sleu-

tel- en tussenfuncties zijn gegroeid. Een voorbeeld van een sleu-

telfunctie is het vorkheftruckrijdeni een verdeler is een tussen-

functie. Het emballeren is in dit plaatje nog te duiden als een

restfunctie. Als een verdeler gaat emballeren, waarbij er minder

plaatsgebondenheid is en meer sociale contacten mogelijk zí1n,

betekent dat wel een verzhtaring van de fysieke belasting (als een

glijgoot - behoorlijk - gevu1d is drukt het gewicht van de dozen

op die onderaan de goot; de zwaarste artikelen moeten steeds on-

derin de rolcontainer gelegd worden).

Het roulatiesysteem werkt relatief het beste bij een niet-machine-

gebonden afdeling als AG. Daar heeft zich in de praktijk een rou-

latie ontwikkeld tussen wagenlossers, goederenverdelers en hef-
truckafvoer. In sommige geva11en, zí) het, nog incidenteel, is er

sprake van taakverbreding, goederen lossen, ze)-f controleren en

verdelen en wegrijden voor verdere afhandeling naar UG of naar de

opslag.
11
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Rond KCA is een zekere veranderingsparadox te zien. Er zijn toe-
zichthoudende functies ingesteld om onder meer de werkzaamheden

regelmatig te verdelen. In de praktijk is er geen wisselende maar

een vaste werkorganisatie gegroeid om te kunnen blijven voldoen

aan een - constante - output bij een variabele planning en vraag

van periodieke, directe en compagne-orders.

3.2 Arbeidstijden en arbeidsverhoudingen

Het distributiecentrum werkt in dagdienst met een vroege en

late (re) ploeg:

7.00 - L6.30 uur
7.30 - L7.00 uur.
Er is een combinaÈie van bedrijfstijdverlenging en arbeidstijdver-
korting toegepast c.q. bewerkstelligd van 10 uur bij een gemiddel-

de werkweek van 36 uur. Zowel in de vroege a1s late (re) ploeg kenÈ

men individuele werkroosters: een 4-daagse werkweek van 9 uur of
een tweewekelijks schema van eerst 5 maal 8 uur en dan 4 maal I
uur. Aanvankelijk wilde het bedrijf een bedrijfstijdverlenging tot
's avonds 18.00 uur, maar onder druk van personeel en OR kwam de

bovenstaande regeling tot stand.
Het distributiecentrum heeft de volgende pauzeregeling:

persoonlijke pauze tussen 7.00 - 8.00 uur rookcabine (10

minuten)

collectieve pauze 9.15 -
gemeenschappelijke lunch 11.45 -

12.00 -
persoonlijke pauze tussen 13.00

minuten)

9.30 uur kantine

12.L5 uur kantine of
L2.30 uur

- 14.00 uur rookcabine (10

collectieve pauze 14.15 - 14.30 uur kantine.
Er is een aanwezigheidsregistratie vanwege die verschillende werk-

tijd en en pauzes. De pauzeregeling zelf is een uitvloeisel van

L2
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het bedrijfsbeleid om de problematiek van het KCA-werk via ar-
beidsÈijden- en een pauzeregeling te compenseren. Dit compensatie-

beleid wordt gevoerd omdat de bedrijfsleiding de werksituaties als
moeilijk veranderbaar ziet. Daarnaast wordt ook een 'terugdrin-
ging-van-nadelenbeleid' gevoerd, zoals het plan van aanpak ar-
beidsomstandigheden (februari 1986), met daarin een aantal voor-

stellen voor ergonomische en arbeidsorganisatorische verbeterin-
gen.

Voor het distributiecentrum geldt de CÀO van het moederconcern. De

aanloopsalarissen bedragen voor het personeel van UG, ÀG etc. rond

fI. 2240,- met een uitloop tot fI. 2450,-. Na plaatsing in een

hogere functiegroep kan dit oplopen tot fI. 2650,- bruto per

maand.

In het licht van de bovenstaande ontwikkeling heeft de onderne-

mingsraad van de locatie een duidelijke plaats a1s overlegpartner

en aandrager van ideeën en suggesties inzake werk en werkgelegen-

heid bij het centrum. De OR bestaat uit L0 1eden, 5 van de Dien-

stenbond-FNV, 1 \ruHP en 4 ongeorganiseerden. Er functioneert een

veiligheidscommissie bestaande uit 4 oR-leden en 3 niet-oR-1eden.

Vanuit de OR wordt gewerkt op basis van een zogeheten achterban-

strategie: het regelmatig organiseren/bijeenroepen van personeel

per afdeling of in de vorm van kantinebijeenkomsten. Hoofdkenmerk

is dat besluiten, voornemens en onderhandelingsinformatie over het

overleg met de locale directie wordt teruggekoppeld.

Zo organiseerde de OR uit een evaluatie-oogpunt, een enquete over

ervaringen met de verdeelmachine (zie bijlage III) een jaar na de

invoering. De oR zorgde tevens voor een betrokkenheid van het per-

soneel bij de plannen van de installatie van de verdeelmachine.

A1s intermediair werden suggesties voor verbetering van het ont-
werp aangegeven. Aldus kwamen er een aantal ergonomische wijzi-
gingen tot stand. Arbeidsorganisatorisch gezi.en werd bij aanvang

ge\írezen op het terugdringen van het overwerk, een vermindering van

uitzendkrachten en uitbreiding van het personeelsbestand als mid-

13
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del om de technische innovatie sociaal organisatorisch in te bed-

den. Recent heeft de bedrijfsleiding toegezegd tot een afbouw van

het overwerk over te willen gaan, evenals tot een uitbreiding van

het vaste personeelsbestand met 25 personen. Het bovenstaande

vormt een illustratie van het overlegklimaat tussen de

locatiedirectie en de OR. Anderzijds toont het ook dat de

sociaal-organisatorische vormgevinS bij de technologische

innovatie achterliep. Dit kan niet helemaal los gezien \^Iorden van

de toenmalige omstandigheden binnen het moederconcern met

betrekking tot het herstelplan.
Mede op grond van de opgedane ervaringen met de verdeelmachine is
tussen de OR en de directie van de warenhuisonderneming een auto-

matiseringsovereenkomst gesloten met een aantal expliciete formu-

leringen (zie bijlage IV) over:
o projectdefiniëring;
o ontwerp en systeembouwi
o begeleiding en invoering.
Automatisering za].. in d.e toekomst een meer procesmatig karakter

van geplande organisatieveranderingr krijgen, omdat beide partijen

zo lijkt het zich toch wat "verkeken hebben op de verdeelmachine".

Overigens moet een derde partij inzake de organisatieverandering

genoemd worden: de bedrijfsgeneeskundige dienst. Deze doet regel-

matig onderzoek en rapPorteert over problemen inzake asPecten van

de kwaliteit van de arbeid.

3 . 3 Organisatietypering

In de organisatiestructuur speelt een aantal factoren een ro1 die

elk hun inwerking hebben op de KCA in het distributiecentrum:
o de venr.rerkingsnelheid der goederen is sterk verhoogd. Dit heeft

enerzijds geleid tot vergroting van de opslagruimte en (volume-

groei) en anderzijds minder voorraadvorming bij aankomst bij en
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afvoer uit het centrum;

een spanning in de hiërarchische structuur. Met name bij het
middenkader is als een reactie op de flexibilisering van de

arbeid (qua mensen, orders en tijden) een zekete inflexibili-
teit ontstaan. De toekomstige plannen voor een plattere organi-
satie, en dus mogelijke functieverandering, leid,en op het mid-
denniveau tot een werkhouding "van het zekere voor het onzekere

nemen" en kwantiteit de voorkeur geven boven kwaliteit van de

arbeid (roulatie kost tijd, overleg, planning en leer-/aanloop-
problemen). Ook hier kan overigrens van een organisatorische

"bypass" gesproken worden. Het formele overleg tussen personeel

en directie heeft een open karakter. Dat compenseert als het
ware het minder duidelijk gestructureerd werkoverleg.
de bedrijfsvoering wordt (in de toekomst) sterk geautomati-

seerd. Tegelijk vormen afdelingen a1s de bulkunit en de pro-
bleemunit voorbeeld,en dat automatisering ook standaardisatie-
problemen oproept en dat improvisatie nodig blijft in de goede-

renbehandeling;

vrat nog opvalt is dat er in het centrum wel een aantal duide-
lijk opties bestaan over de mogelijke toekonstige ontwikke-
lingen. l'Íaar het ontbreekt nog aan een zekere strategische sa-
menhang tussen intern en extern. De link tussen de toekomstige
interne organisatie van het distributiecentrum en het toekom-

stige'bui-tengebeuren' (marktontwikkelingen, relatie tussen de

eigen warenhuisonderneming en het moederconcern etc.) is nog

niet duidelijk gelegd.
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4. KCA EN I^TERKOMSTANDIGHEDEN

4.1 Werkinhoud

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op onderzoeksgegevens over werk en

v/erkomstandigheden in het centrum. Er zijn 7 combinaties van func-

tie/werk en werkplek onderzocht. Hieronder staat daarvan een over-

zicht aan de hand van de functie-onderzoeksnaam (onderstreept).

Het werk van de vorkheftruckrijder is bestudeerd omdat er vanuit
het onderzoek de vraag rees of dit in veel bedrijven voorkomend

werk, wel of niet tot kort cyclische taken gerekend moet worden.

1. verdeelmachine, inschieten (overslag colIi op invoerbanen)

2. Verdeelmachine,

aanvoerbanen) .

toezichthouder (op transport colli op centrale

3. Verdeelmachine, emballeur.

4. Verdeelmachine, heftruckrijder (aanvoer goederen)

5. Probleemunit, verdeler.

6. Probleemunit, emballeur.

7. Expeditie-intern, voorladen en laden.

In schema 4.1 wordt een overzicht gegeven van een aantal taken in
een functie. De nununers (in de bovenste rij van het schema) cor-
respond.eren met de hierboven genoemde functie-onderzoeksnummers.

De + tekens in het schema betekenen dat de betreffende taak een

onderdeel is van de onderzochte functie; het gaat om een herken-

baar bestanddeel van het werk in de functie. waar niets is vermeld
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maakt die taak geen onderdeel uit van de functie of is dat in zeer

beperkte mate.

Schema 4.1. Íaken ln functle (functlebreedte)

IIERKER.WERKPLEK NR

TÀKE.I

VOORBEREIDB.IDE ACT IVTTEITBI
o machlne gereedmaken voor

prodluctle
o naterlaal, hulpnldctelen

aanvoereo,
aanbrengen

o wertcuij ze

KERNACTIVITEITB{
o hanilnatlg transport

ultvoeren
o hanilnatlge bewerklngen

ultvoeren
o nach. transport bedlenen

controleren
corrlgeren

o nach. bewerklngen bedlenen
controleren
corrlgeren

o lngangscontrole
o uitgangscontrole

1)

2l

4
+

4)
+

4)
+

s)
+

6)
+

3)

OÀIDERSTEI'NEIDE ACT IVITEITEI
o kleln onilerhoud
o groot onderhoud, reparatle
o adsrlnlstratle

ORGAI.IISEREIDE ÀCTMTEITnI
o blnnen proctuctle-eenheid,

aftlellng
o butten prodluctle-eenheld,

af clel lng

1) Schaarheftafels en lntoetsen ordergegevens. 2) Inhoucl eerste doos van een pal-
let, daarna verpakklng controleren. 3) Verzorglng co11t tn vulgoot. 4) RlJden net
vorkheftrucken ult stelllngen halen en vervoeren e.d. van pallets met goederen. 5)

Positles ln stel-Ilngen van betreffencle artlkelen. 6) Vervoerde aantallen blJhou-
den en adlnlnlstratlef af-wlkkelen.

L7



2'?O

De gegevens van schema 4,L worden besproken in samenhang met die

van 4.2. Hierin wordt een overzicht gegeven van kenmerken die meer

specifiek zijn voor kort cyclische arbeid. Een * teken in schema

4.2 duidt ook nu aan dat het kenmerk, zoals geformuleerd in de

linker kolom, van toepassing is voor het onderzochte werk. llet

niet vermeld.en van een + teken betekent dat het kenmerk niet of in
(zeer) beperkte mate van toepassing is.
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Schema 4.2. Kenrnerken kort cycllsch werk

WERK . WMKPLEK NR

KBIMERKXNWERK,KCA-SPECIrIEK I 2 3 4 5 6 7

o Kernactlvltelten
-welnlgvarlatlelnaard + + + + + +

-welnlgvarlatle lnnlveau + + + + + + +
o Herhallng zelfcle actlvltelten 7t 7lopdezelfilenanler + + + +
o steeds zelftle producten *1) 4) + + + +

zelfclegereedschapDen +-. +- + + + + +
o cyclusituur < rL .riuut *21 5) *21 2l 

*21
o Tempo

- nlet/slecht zelf te beln-
vloeden +

- duldellJke lnvloed produc-
tle(streef)nornoptenrpo + + + + +

- (tempo) mens actlvltelt
voorwaarde voor machlne

8)actlvltelt + +
o Creen/welnlg keuzeErnten ln

werk+++++
o Q>losslng storlngen geen,/

nauwelljks voorkomende
actlvltelt++++++

oGeen/selnlgsanenwerklng + + + + + + +
o Geen/welnlg noodzakelljke

contacten++++
" Geen/weinig vrlJwtlllge

contacten+++++
o Geen/welnlg tenrgkoppellng

- kwantltelt
- kwalttelt * *7) *7)

o C'een/welnig afwlsseltno
ander werk 

' *3) *3) *3) + + +
o Geen/welnlg keuzemogellJk-

hedeninwerk + + + + + + +
o(Zeer)kortelnwerktlJd + + + + +
o (Sterk) verkprekgebonden * *6) + +

1) Afgezlen van verschlllencle formaten en gewichten co111. 2) lbtlng van tlJd blJ
overslag/ transport van een bepaald art1kel.. 3) In het centrrm wordt gestreefd naa-
r aftrlssellng tusseu emballeren, lnschleten en truckrlJden. 4) WtJze van verpak-
king 1.s hler we1 van belang voor transport over en afstoten van centrale aanvoerba-
nen. 5) Bewaklngs- taak net lngrlJpen btJ storlngeni lleen herhaal-tlJdsduur aan te
geven. 6) Loopnrlmte tussen centrale aanvoerbanen. 7) I{el letten op cle wlJze van
opstapelen ln rolcontalner.S) À1leen blJ vol/overlopen 91lJgoot.
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Een bestudering van de gegevens in de schema's wijst al snel uit
dat ze een zeker spiegelbeeld van elkaar vormen. Voor schema 4.1

geldt dat naarmate er meer + tekens genoteerd zí1n, de functie

'breder' is samengesteld. Dat geldt te meer tranneer er + tekens

zijn genoteerd bij voorbereidende, ondersteunende en organiserende

activiteiten. De onderzochte functie is minder 'breed' samenge-

steld wanneer het aantal + tekens beperkt is. Het is duidelijk uit
de gegevens van schema 4.L dat de onderzochte werkzaamheden elkaar

wat betreft rfunctiebreedte' nauwelijks ontlopen; het gaat om 'be-
perkte' werkzaamheden. Relatief is het vorkheftruckrijden het

minst en het emballeren het meest 'beperkte' werk.

In schema 4.2 geefi het aantal + tekens aan hoeveel van de onder-

scheiden kenmerken van kort cyclisch werk van toepassing zijn voor

de onderzochte werkzaamheden. Wat dit aspect betreft vallen de

onderzochte werkzaamheden min of meer in twee groepen uiteen. Er

zí1n diverse werkzaamheden die een rsterk(er)' herhaalkarakter

hebben (inschieten en emballeren). Er zijn ook werkzaamheden die

wat betreft het kort cyclisch zijn als 'middelmatigr gekenschetst

kunnen worden. Er kan hier bijvoorbeeld gevrezen worden op het ver-

schil tussen het herhaald inschieten van coI1i en het - op onre-

gelmatige tijdstippen - herhaald vrijmaken van de toegang tot de

glijqoten bij het - constant - bewaken van het collitransport op

de centrale aanvoerbanen.

Het voorgaande kunnen vre nu nog tot het volgende totaalbeeld sa-

menstellen. De werkzaamheden kunnen gekarakteriseerd $rorden naar

functiebreedte en het kort cyclisch karakter van het werk. Wat

betreft de functiebreedte kan een onderscheid gemaakt worden naar

'beperkt', 'middel' en 'ruim(er)r. voor het andere aspect kan het

gaan om'niet,/nauwelijks' r'middelmatig' en rsterkerr. Schematisch

kunnen de werkzaamheden in het eentrum als volgt worden Í.reergege-

ven.
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functlebreedte en kort cycllsch karakter van het werk

nlet
nauweliJks

kort cycl!.sch
karakter

mlddelmatig sterk (er)functiebreedte

beperkt

nlddelmatlg

rulnr (er)

ill
x1)

0

1) tterk ln het centnln.
2) 0: werkzaamheden ln enkele andere

fabrleken ln dit onderzoek

4. 2 !{erkomstandigheden

De gegevens over de werkomstandigheden zijn hteergegeven in schema

4.4. Een + teken in het schema duidt er op dat voor het betreffen-
de aspect van werkomstandigheden de aangetroffen situatie (geme-

ten, geobserveerd of volgens de werkers (subjectieve enraring) )

zodanig was, dat gesproken kan worden van een "overschrijding van

de richtlijn" met betrekking tot het aspect. Die richtlijnen zijn
aangegeven in bijlage VI. Het is zinvol hier te vermelden dat veel

van dergelijke richtlijnen gezien moeten worden a1s "ankerpunten".

Ze geven enerzijds maatstaven om situaties te boordelen. Ander-

zijds kunnen er problemen zijn met de interpretatie en de prak-

tijkhantering. Een and.er punt is dat er bijvoorbeeld voor lawaai

een wettelijke norm bestaat en dat voor andere richtliinen die
wetsbasis ontbreekt.
De gegevens over de werkomsÈandigheden zijn in het schema gegroe-

peerd naar de belangrijkste productie-onderdelen. Dat betekent wel

dat een + teken in het schema niet zonder meer inhoudt dat de be-

treffende richtlijn op alle werkplekken in de productie-eenheid

wordt toverschredent.
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Schena 4.4. Overzlcht werkomstandtgheden

PRODUCT I E-OI.IDERDEEL

WERKOI'ISTANDIGHDEIT VERDEXLHÀCHINE PROBLEE!{I]NIT E.XPEDIIIE (INTERN)

o Kllmaat
- rlchtllJn
- subj. ervarlng

" Lawaal

- rlchtlljn
- subJ. ervarlng

o Trilllngen
- observatle
- subj. ervarlng

o Verlichtlng
- rlchtllJn
- subj. ervarlng

o Velltgheid
- hlnderlljke obstakels
- f1étne etc. werkrulmte
- ontbrekendle bevelliglngen 2l

- nogelljk gevaarllJke 
1)

objecten en hulpmitltlelen

o Instructletralnlng

o Beschennlngsrnl.ddelen

o stof
- in lucht
- op grond e.il.
- afzulglnstallatle

o Toxlsche stoffen

o Houtllng & kracht
- ong:nstlge werkhoutllng zie tekst
- geflxeerd, staan
- rlcht1lJn tllIen zle tekst
- trekken en duwen

1)

3)

zle tekst

1) Aandlacht voor (andere) snel riJdenile vorkheftrucks. 2l In gllJgoten kllnmeni
over centrale aanvoerbanen heen bulgen e.d. 3) Karton stof.
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Uit het overzicht komt als eerste naar voren dat de richtlijnen
naar verhouding het meest 'overschreden' worden bij de verdeelma-

chine. Er is een drietal punten dat daar direct opvalt. Ten eerste
zijn er klachten over de klimaatbeheersingsmogelijkheden. Zo zí1n
er bijvoorbeeld wel een aantal verwarmingsbuizen maar die zí1n
vlak onder een niet geisoleerd dak opgehangen. Te koud in de win-
ter en mogelijk te warm in de zomer, zijn dan ook geuite klachten.
Bij het openstaan van laaddeuren e.d. kan daar nog tocht bijkomen
(hoogst gemeten waarde l-.2 m/sec). Een tweede en opmerkelijk punt

is het lawaai. De verdeelmachine is na aanvullende acoustische
isolatie afgeleverd met een lawaainiveau van circa 68 dB. Door de

collectieve radio ligt het lawaainiveau vaak om en nabij de 85 dB.

Een aantal mensen vindt dit de vrolijke noot bij hun werk. Een

aantal anderen vindt het ronduit hinderlijk. (Oe radio kan ook

aanstaan bij andere onderdelen. Op het moment van onderzoek daar

vras dat niet het geval.) Een derde punt betreft trillingen. Het

gaat dan met name om de vorkheftrucks. Voor het werk in het cen-

trum zijn deze uitgerust met massieve banden. Door ongelijke slij-
tage gaan deze 'vierkanten'. Bij de hoge snelheden ontstaan zo ook

in de vloer, duidelijk voelbare schokken. Er is de mogelijkheid orn

dit bij te laten stellen, maar klaarblijkelijk wordt of kan daar-

van in de praktijk onvoldoende gebruik van (worden) gemaakt. De

aanduiding bij werkhouding wijst op de zitopstelling van de (mees-

te) vorkheftruckchauffeurs, nl. dwars op de rijrichting. !{at hier
tenslotte nog opviel, en dat geldt ook voor de probleemunit, is
dat de verlichtingssterkte aan de lage kant kan zijn (meting t l-50

f,x) .

Bij rHouding en Krachtr wordt in het schema enkele malen vellrezen

naar deze tekst. Enerzijds gaat het hier om de zwaardere colli die
vooral aan het begin van een stop verdeeld moeten worden. Vaak is
er bij het invoeren van de colli (Iicht en zwaar) sprake van een

gedraaide stand van het bovenlichaam ten opzichte van de

benen,/voeten. Bij het emballeren moeten de zwaardere colli onder
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in de rolcontainer worden gelegd. Door een half-hoog hekwerk bij
de container kan dat niet anders dan in een voorovergebogen hou-

ding.Het gaat hier om gewichten tot circa 18 kg. Een tweede punt

betreft het trekken en duwen van de rolcontainers. Dit is
een regelmatig terugkerende bezigheid in de expeditie en komt ook

voor bij het emballeren (uit de rij trekken voor verr.risselen voor

lege container). Benodigde krachten en rolweerstand zijn hier niet
bekend; het gewicht van een volle container kan tot ongeveer 300

kg oplopen. Een ander punt is dat bij het sturen van de rolcon-
tainers wel getordeerde lichaamshoudingen zijn waargenomen.

Wat betreft de werkomstandigheden komt vooral het klimaat bij de

verdeel=machine a1s probleemunit naar voren. Verder zijn er voor-

en tegenstanders van het radiogebruik. Wat betreft de vorkhef-
trucks kan er meer dan nu, gebrui-k gemaakt worden van d.e mogelijk-
heid om de wielen bij te laten stellen.
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KORT CYCLISCHE ARBETD, HERKENNING, BEINVLOEDING EN TOEKOMST

5.1 Herkenning

Transport van goederen en distributie horen uiteraard bij elkaar.
Het lijkt dan ook voor de hand dat het herhaald handmaÈig uitvoe-
ren van transporttaken een belangrijk herkenningselement is van

veel van de werkzaamheden met een min of meer kort cyclisch karak-
ter in het centrum. De bewaking van het transport op de centrale
aanvoerbanen vormt hierop een uitzondering. De vraag is er ook nog

of het vorkheftruckrijden tot KCA moet worden gerekend. Enerzijds
is dit werk gekenmerkt door een 'beperkter taakuitgebreidheid en

een 'middelmatig' kort cyclisch karakter. Wel moet ook nog reke-

ning gehouden worden met de tijden die gemoeid zijn met het halen

en brengen van een pallet. Een ander punt is dat door het gehan-

teerde schema van kenmerken, dit werk nog niet wezenlijk onder-

scheiden kan worden van andere soorten werk. De vraag blijft nu

nog onbeantwoord, maar er zijn vraagtekens bij te plaatsen.

Vanuit een extern oogpunt is signalering van KCA-situaties in het

distributiecentrum mogelijk door :

o een korte bedrijfsbezichtiging van de distributie-onderdeleni
o kennisname van de documentatie van het overleg tussen directie

en OR over de arbeidsomstandigheden bi'i de goederenafhandeling;
o kennisname van onderzoeksmateriaal van de bedrijfsgeneeskundige

dienst. Dit kan gecombineerd worden met aanrmllende gesprekken

bijvoorbeeld over het verslag van het groepsgericht bedrijfsge-
zondheidkundig onderzoek op de afdeling Uitgifte Goederen;

o kennisname van onderzoeks- en documentatiemateriaal verzameld

door de Corunissie Veiligheid, Gezondheid en WeIzijn. Zo bijvoor-
beeld heeft de commissie vcw bevindingen verzameld over het
werken met beeldschermen.
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q, Beinvloeding

Víat de beinvloedingsmogelijkheden van kort cyclische arbeid be-

treft kan gewezen worden op de volgende punten:
o er kan verder gebruik gemaakt worden van vonnen van werknemers-

onderzoek om knelpunten in het werk op te sporen. Wordt bij-
voorbeeld, wel rekening gehouden met factoren aIs rij- en posi-
tioneervaardigheden (en met 'cyclustijden') dan is er weinig
reden om het werk van vorkheftruckchauffeurs (wat, in veel be-

drijven voorkomt) tot het KCA-gebied te rekenen.De personeels-

enquëte rStreven naar menswaardiger Werkr wijst punten als on-

derbezetting en overwerk aan als taakroulatie-belemmerende fac-
toren. Mede op basis van dergelijke gegevens wordt ernaar ge-

streefd de taakroulatie te bevorderen. fn overleg met het per-

soneel (de personeelsvertegenwoordiging) kan een, periodiek te
evalueren roulatieplan worden opgesteld. Bij het opstellen van

een dergelijk plan is er een ruimte voor individuele wensen/mo-

gelijkheden;
o een roulatieplan kan gecombineerd (gaan) worden met een te

starten discussie over aspecten van werkstructurering. Elemen-

ten van taakverbreding en -verrijking kunnen daarbij worden

betrokken. Een en ander is in te passen in de discussie over

een zekere afplatting van de organisatiestructuur. Een pluspunt

hierbij is het aanwezige overlegklimaat tussen personeel(sver-

tegenwoordiginq) en het management;
o in het curatieve vlak bieden het directieplan 'Aanpak van ar-

beidsomstandigheden' en het actieplan van de OR 'Arbeidsomstan-
digheden' aanknopingspunten voor verand,eringsmogelijkheden;

o vanuit een preventief oogpunt is het zinvol om een evaluatie
door te voeren van het automatiseringsoverleg tussen personeel

en directie. Het gaat erom of het met de daarin geformuleerde

gedragsregels mogelijk is om bij nieuwe technologische ontwik-

kelingen - extreme - kort cyclische arbeidssituaties te voorko-

men.
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Door personeel en bedrijf is ter voorkoming van (over)belastend

tilwerk, een voorlichtingsfilm gemaakt rrUw rug moet een leven lang

mee". Het is zeker dat dergelijk voorlichtingsmateriaal op tal van

plaatsen een nuttige rol zou kunnen verrnrllen.

5.3 Toekomst

Vormt het distributiecentrum enerzijds het hart van de goederen-

stroom in de onderneming, voor d.e toekomst is een toename van de

rechtstreekse levering van verzender aan filiaal niet uitgesloten;
er kunnen meer by-passes komen. Een andere nogelijke ontwikkeling
is het gebruik van regio-magazijnen. Het huidige centrum levert
dan op regionaal niveau (in plaats van op vestigingsniveau). Ande-

re factoren die het werk en de werkgelegenheid in het centrur zou-

den kunnen beinvloeden zijn vormen van just-in-time levering (min-

der voorraad) en de uitbesteding van expeditiewerkzaamheden.

voor het centrum zijn deze mogelijke ontwikkelingen te herleiden

tot een verlies van een dee] van de activiteiten (rechtstreeks en

uitbesteding) en het behandelen van meer goederen als bulkgoed

(regionale distributie). De just in time tevering zal kunnen aan-

sluiten bij bestaande ideeën over verbetering van de goederen-

stroom binnen het centrum (in het bijzonder wat betreft de stroom

naar en retour van d.e verdeelmachine).
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Bijlage T: Situatieschets
distributiecentrum
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Bijlage II: Verdeelmachine

distributiecentrum
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Bijlage III: Enquète OR

distributiecentrum
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Eaouacc OR. inzake de vrrdeelEachiDr

Ale OR zijn rij vie rdvicseenw.t.a vrn dc Etri.jfrlciding betrollcn SGeGGat bij dc iavocriog vra dc vrrdcclorchiac io dc
rfdcling UC. Dc OF hGefÈ iÍdcrtijd or r:adplcging vro dë.chterbao op dc efdclint UC dc bcdrijfrteidiog poritiaf gcedvirccrd.
fij dc potiti.vc .dvieren h..ft dG OR GrD .rotrl voorurardcn t..teld cn deerovcr E.t dG bdrijfrlcidio3 rtrprrkro t-'.kt.
tu dc vcrdeclD.chin€ rlgecr ccn tijd io bcdrijÍ is, viodt de 0R lrec bchagrijk, ol ae t. trao ho. d. .frpr.kca nrgclolco
zijo eo hoc dc oensen heÈ ucrk enatcE era de vcrdecloachiae.
0o daar achtcr tc kogeor verzoelcen vij u da oDdGrlcernde vr.gen tG beratrJoorden. Uv ncning ir bclangrijl, od.t hct aict uitgr
slotco is det er bij uitbr.idiog farc II oo8 .en verd:elrrchine bijkot.
Dczc cnquite is amnieu. Iedcrccn krijgt uitcrr.rd de uitslag ven dc eoquËtc. Bct it dc bcdocling v.o dc OR oo dc (avcotuclc)
problGlon dic uir deze enquetc richtb.rr rordeo bij dc bedrijfrleidÍog reo dc ordc t..ccll.!.

,)

vnA6Ell

l. BcEt u vro tG voren voldoende geinfomccrd ovcr de verdecl-
oechioc. Deol hicrbij a.n voorlichÈiag ovcr dc verking van
dc verdeclorchioe en de nicugc furcticc dic dc aicuve orga-
oioetic bij de verdoclorchioe aet rich dccbrrcbc.

2. tuta.n d. 01. en dc bearijfalci4ing ie afgeeprcke4 &t
ieder<en in dc gelegenleid geete'Ld ,ou wrten aa octn te
vonn kztbat te naken op brclkc plaats nen in de ni*ue
otgarieatic hct tiefst su vilkn funotiororcn.
lls:
Bcot u Ía dc gclegeoheid Bc3tcld oÉ ur s.osca vooreÍ kcaberr
tc oeLco?

3. lht ib bdri"ifcleiding ía aí$oprol<en fut in eerot inetantie
aLLe verdzlara die dit trilÀit, e.n llop euden l<rijgcn d,
& opleiÀiry tot bbkkcnlwt/oerdclct t volqen.
VruS:
Ir drer rct u ov.r gerprokca?

4. X.t d. bcdriifaleiàing ia afgeeproken dat de bendigdc
qleidingen an interktijd &adori4 gepLatrd .o..&n tbadc ,
d2t d. b.t v,kkeno,n zich in aLLe m$t op lun nicra,te tuk
lall,tlrrla íntblbn.
Vrr.e:
loc bccft u ur oplcidiug co inucrLtijd crverea?

A§TtpoRDEX

')

à cco bccld t. Lrijgco hoc u hct gcrl, zclf .nr..rt rtcllcD uij u o3 dr vol3cadc vErScq:

" ) 5r. tbc viodt u in hct elgcoc€n het lyttce! vea vcrbco ren dc
eea-/iovoerkent vrn de vcrdcclnachioc?
ffiGtÏj-.o dG b€voegdhcdea vea co ralcovcrLint tu.sca
dc vcrrchilleodc functier dic :r zijo, zorlr vcrdclarr
bloLlcnso/yGrdeler, uerkvoorbereidcr, rour-chcf ,.
bcf trucL,cheuf f eur .

5b. ttoc .tlr..rt u uu eÍgen functic in hct ryrtec! vrE utrk.o?
DcnL hicrbij r:n zetfrteodighcid, vcrrntroordelijL ca
bcodigdc }cnoir. (Indicq u rilÈ, furrtio vcncldra).

5c. H.c viodt u vro hat ucrktcopo ro dc ccrLdruk?

5d. 8oc viodt u dG corrnicrtic tursco leiding ea uitnocrcrdea
.o dG coo!.ctogalijkhedea turrcn dc colle3r'r odcrlia3? ....

5.. tart vidt u v.D hct gcluidroivctu op do vcrL,plc},t

I I I ) 6r. lbc viodt u io het rlgeoeG! hct rystccl vto uerlao tlo
dc rfvocrk:nt veu dc vcrdeeluchioc?
ocat@[ een d: bevocgdhedca ea saoeoserkiDt turscn
dc verrchillcodc functicr dic cr rijo, aorlr eobrllcur'
rolconteiocrlf vo crdcr, oultoo t pr iot arbcd icacr,
lc vcrantrroordclijh eubellcsrt .q lour-chcf .

6b. lbc.na.rt u uv cigeo fuocÈic io hct ryrÈecl vro ucrlco?
DcoL hicrbij rao zclfstrÍrdighcid, ves.nÈuoordclijL,h:id
ea bcrcdi3dc keooie. (Indica u vilt, fuoctic vcroeldco)

óc. tLt viadt u v.n het uerkrcupo co dc ucrkdrul reo dc
rfnoerLrat vrn de vcrdceloechincl

6d. Eor viadt u de eoornicatic Èurrea lcidiry cn uiÈrrocreadeo
cÀ dc cooÈ.ctogelijkhadca tuasco de collagtts ondcrling?

óc. IJet viadt u vÀo hct gcluidanivcau op d. urrkplck?

7. Lt viDdÈ u veo de uerloogeviog?
DroL birrbij leo nuzick op hct vcrl, dc Llcur veo da
nodro ro h.t tebrui}, vro dc rooLlebinc.

E. tLt ir uv oordcel ovcr dc oicuro scrLtiÈs.tic a.l dr verdecl-
qchior io vcrgelijkist acc d. oudc serkriturtic zoodcr
vrrdcclqchiac?

9. Op uclle puot:a uilt u hct licfrt vcrbotcringca/vlrlodcrioj:o
ranS.br.chc sicn?

3l jeoueri l9E3
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toelichtiaj op dcze wegca Luat u Lrijgca bij
r) vrat.s I ra 2 tr bcenÈrpordca door collcarrr dir io dG Problcc.uait ccrlco.

") Vrr3ra 5e t/r 5e uitrluitcod te bceotooidco door collcae'r dic reo dc invocrLlqt vro dc lechin. uGrLGa.

"'! vrrfoa oe r7i ir ,.i.rtuit.rd rr bceolrcordrs door collclrtr die era ac lfË@ vro dc lrchia. v.rl.o.
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CONCLUSIE enquéte UG/\rerdee LJoactltne

Orier het, algereen is men voldoende gelnforeerd over de verdeel-
nachine.

11 personen zijn in de gelegenheid gesteld vooraf hun wensen kerÈaar
te naken. 14 personen hebben die gelegenheid niet gehad.

Met 7 personen is gesproken dat in eerste lnstantle alle rrcrdelers dte
dat wiLden een kans zouden krijgen om de opleièi.ng tot blokkennan/
rrerdeler te rrolgen. 6 personen hebben dlt ontkennend beantwoord.

10 personen hebben de vraag hoe de opleiding en lnwerktiJd ls erraren
beantwoord, waarvan I geen opleid.ing hebben gehad en 2 hebben de
opleièing als moeilijk tot, redelijk ervaren.

Het systeetr van werken aan de aan-,/invoerkant van de nerdeeluachine
wordt redelijk tot goed ervaren, et de kanttekenLng dat door de
lei.dinggevenden nogal eens geschreeuwd en opgeJaagd wordt en hun optreden
ls soms nogal autoritalr. EeÈ wed< kan beter verddeld. worden. Bevoegd-
heden en sërrcnwerking tussen de nerschillende fi:ncties ooet beter
geregeld worden.

Errraring eigen fr:nctie in het systeen van werken Ls otrer het
a1gereen redelijk, ret de kanÈtekening dat et geen :nrlmte ls noor
zelfstandigheid en eigen verantwoordellJkheid.

Eet werkteÍopo en de wedcdruk wordt als te hoog ernaren.

De corcounicatie tussen leidtag en rrLÈrrceren&n rordt als slecbt tot
redeti jk ervErren. Comrni catie tussen eollega I s onderl:lag redell Jk.

Bet greluidsnirreau op de wed<pleJc wordt dor ledereen a1s te boog e:.varen.

ï:jï=i"L:ï [ff:"Ë 
* "rI-*-,. rordt over heÈ arsecen als

Ervaring eigen fi:nctie in het systeem van werken wordt slecht, beoordeeld.

Werktemlrc en werkdrr:k wordt, als te hoog errraren.

Comunicatie tr:ssen leiding en rritrroerenden en tussen collegars onderll'rg
is slecht tsot redelijk.

Eet geluidsniveau op de werkplek wordt van redelljk tot veel te hoog
beoordeeld. .,

!{ed<oryeving
- kleur wanden is soniber en saai
- muzlek is te zacht en te korte perioden aan
- rookcabine goed

De vergelijking nietrne werksitr:a;"-*a verdeeluachine en
oude werksituatie zonder rrcrdeelpachine wordt &or 15 personen
beantwoord. De nier*re werksltr:atie wordt door 5 Personen als beter
ervaren. Door 6 personen als slechter en 4 .personen hebben een rrerdeelde

34 rening. (rainder zrraar werk, naar sociaal contact ook minder. Eentonig
werk (sleurvonaing), Daar eer productie.
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Bijlage IV: Gedragsregels

automatisering

35
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Unieke Gedragsregels voor automatisering bij

Tussen de Direktie en de Groepsondernemingsraad van de
zi1n Gedragsregels overeengekomen die gelden

voor automatiseringsprojekten binnen

Deze Gedragsregels zijn uniek te noemen omdat hiermee
automatiseringsprocessen beinvloedbaar worden voor werk-
nemers, gebruikersparticipatie duidelijk geregeld is,
bovenwettelijke bevoegdheden voor OR-en zLln vastgelegd
en sociale uitgangspunten zí1n geformuleerd-
Ook is in de Gedragsregels aangegeven welke informatie
op welk moment aan de OR zal. worden verstrekt.

Deze Gedragsregels zullen zeker hun waarde bewijzen bij
de automatisering van in de komende jaren.
De betrokkenheid van OR-en bij automatiseringsprojekten
zaL groot zijn i

- OR-en kriigen de gelegenheid te reageren als een
definitie-opdracht wordt verstrekt voor een auto-
mat i ser ingsproj ekt

- Na de prolektdefinitie heeft de oR de gelegenheid
om achterbanraadplegingen te houden-

- Resultaten van deze raadpleging worden betrokken
brl de beschrijving van het automatiseringssysteem,
het zg. 'functionele ontwerP' .

- Alvorens over te gaan tot systeembouw krilgen OR-
en altijd de gelegenheid te adviseren ex artikel
25.L van de Wet oP de OR.

- Bij de begeleiding van de invoering van het pro-
jeÉt spelen oR-en een belangrijke rol'

- Er ztln uitgangspunten geformuleerd terzake
o voorkomlng van werkgelegenheidsvermindering
" bevordering van om- en bijscholing
" ergonomische omstandigheden
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Streven naar

menswaardiger werk
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I
!.
\\

,t:!!'

Ik werk op de afdeling, unit, groep
(bedoeld wordt de kleinste werkeenheid waarin u werkzaam benÈ)

PERSONEELBEZETTING

Hoe beoordeelt u de vaste
De vaste bezetting is:

0 onvoldoende
0 krap
0 voldoende
0 ruim voldoende

bezetEing op uw afdeling, groeP of unit?

Is er sprake van onderbezetting?

0 nooit
0 soms
0 regelmatig
0 alEijd

VACATIJRES

Zijn er vacatures op u$, afdeling? j a/neen

Zo ja, hoeveel vacat,ures zijn er

hoe zijn deze vacatures onÈstaan

hoe Lang zijn ze er al

Worden a1le vacatures gevolgd door de inÈerne sollicitatieprocedure?

-ë=é

DANKJE

Jnl',lEs/

(4
h

4 .)
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UITZENDKMCHTEN

Worden er meer /minder uiEzendkrachten/arbeidscontractanÈen ingehuurd
dan vorig jaar?

Wat zijn de oorzaken van het inhuren van uitzendkrachten/arbeids-
cont ractanten:

0 produktiepieken
0 vakanties
0 roosÈervrije dagen
0 ziektes
0 vacaEures
0 veranderingen
0 andere redenen. Welke?

Wat zijn de gevolgen voor degenen die in vaste dienst zíjn?

Levert het serken met uitzendkrachten/arbeidsceotractanten problernen
op? jalneen

Zo ja, welke?

OVERWERK

Llordt er op uw afdeling wel eens overgewerkÈ?

0 nooiÈ
0 soms
0 regelmatig
0 altijd

l,Iat zijn de oorzaken van het ovenrerk?

0 vacatures
0 ziektes
0 vakanties
0 roostervrije dagen
0 produktiepieken
0 veranderingen
0 andere redenen. Welke?

t^Ierkt u zelf weI eens over?

0 nooit
0 soms
0 regelmatig
0 alrijd

Hoe vindt u dat?

Werkt u vrijwillig over of wordt u wel eens onder druk Eezet.
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Waarom werkE u over?

0 geld nodig
0 te weinig vakanEiedagen
0 in het belang van het bedrijf

Kunt u overgewerkte uren in exÈra vrije tijd opnemen of levert dit
we1 eens problemen op.

TIJDELIJKE O\TERPIAATSING

I.Iordt u wel eens Èij
0 nooit
0 soms
0 regeLnatig
0 altijd

Op uw eigen/andere a

I,Iaarom gebeurt dat?

delijk ingezet voor andere werkzaamheden?

fde 1 ing .

Hoe vindt u daE?

SN IPPERDAGEN,/ROOSTERVRIJE DAGEN

KunE u snipperdagen of roostervrije dagen opnemen wanneer u dat zelf
wilt?

0 nooit
0 soms
0 regelmatig
0 a1Èijd

Wat zijn de redenen van het niet verkrijgen van snipperdagen of roos-
tervrije dagen?

0 vacatures
0 ziektes
0 vakanties
0 roostervrije dagen van andere collegats
0 produktiepieken
0 veranderingen
0 andere redenen. Welke?

l^Iordt u wel eens gevraagd om snipperdagen of rooscervrije dagen op
te nemen?

0 nooit
0 soms
0 regelmatig
0 altijd

Houdt u ongewild snipperdagen over? ja/neen
Zo ja, hoe komt dat?
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WERKDRUK

Werkt u onder druk?

0 nooit
0 soms
0 regelmacig
0 altijd

EvenEuele werkdruk wordt veroorzaakt door:

0 te weinig collegats
C werktenrpo
0 werksfeer
0 verdeelmachine
0 slechte planning van heÈ werk
0 storing (b.v. verdeetmachine, compuEer)
0 manier van leiding geven
0 andere redenen. Welke?

LeverÈ de werkdruk problemen op?

0 nooit
0 soms
0 regelmatig
0 altijd

Welke problemen levert dit op?

0 lichamelijke klachten (U.v. hoofdpijn, maagpijn, pijn in de nek,
schouders, ruB)

0 geestelijke klachten (U.v. humeurig, opgejaagd, overspannen,
slapeloosheid)

0 sociale klachten (b.v. geen rnogelijkheid tot onderling conÈact)
0 andere klachten, zoals

INHOI.ID VAN HET LTERK

Hoe ervaart u het werk wat u moet doen?

0 afwisselend
0 eentonig
0 geestdodend

Waarom is het werk afwisselend, eentonig of geestdodend?

Komt. uw werk overeen roet uw capaciteiten? ja/neen

KunÈ u uw mogelijkheden ontplooien in uw werkzaamheden? ja/neen

Zo neen, rraarom niet?
0 geen promotiemogelijkheden
0 geen of te weinig mogelijkheden heÈ werk zelf in te kunnen delen
0 vermindering van taken
0 planning van de werkzaamheden
0 andere oorzaken. Welke?
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Hoe zoudÈ u de huidige situatie willen veranderen?

0 meer opleidingsmogel ijkheden
0 andere organisaÈiestructuur op de afdeling
0 meer afwisseling in het werk
0 korter werken
0 andere mogelijkheden, zoals

ARBE IDSOMSTAND IGHEDEN

Heeft u lasÈ van:

0 koude ('s winters)
0 warmte (ts zomers)
0 tocht
0 lawaai
0 trillingen
0 stof
0 stank
0 gevaarlijke st,offen
0 sanitaire voorzieningen
0 andere oorzaken. tJelke?

Welke gevolgen hebben bovenstaande factoren op u?

Zijn de veiligheidsvoo

Zo neen, waarom niet?

Zijr. ze voldoende?

Zo neen, waarom niet?

rschrift,en/voorzieningen bekend jalneen

j a/neen

ZoudÈ u de voorzieningen/voorschriften veranderd wi1len zíen?. ja/neen

Zo ja, hoe?

VERANDERINGEN /OPLE ID INGEN

Wordt u voldoende betrokken bij veranderingen in het werk?

Wordt er voldoende opleiding/begeleiding gegeven bij veranderingen
in het werk?

Vindt u dat nieuwe we
begeleiding krijgen?

VERDERE OPMERKINGEN

rknemers voldoende introductie, opleiding en

IIeeft u buiten de gesÈelde vragen nog andere opmerkingen?
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fn het kader van deze studie is èr tevens naar gestreefd te konen tot
een beoordeling r/an de omsÈandigheden waaronder het kort ryclisch werk

plaatsvindt. Daamee is een reeks van - conplexe - onderrrerpèn aangesne-

den; ondenrerpen waarmee ta] van speciallsnen en diverse i.nstanties zich
bezighouden.

vanuit dit onderzoek is er niet dè pretènÈie dat jlg criterià voor de

beoordeling van onder mèer de fyslekc àrbeidgoorstandigheden, opgeleverd

kunnen worden. Toch is er gererkt net èen aantàI Eaàtstaven dienaangaan-

de. De keuzes die daarbÍj zijn gemaakt zijn gebaseerd op bronnen rraarop

hierna per onderserp wordt teruggckdlen. Die keuzes zijn te karakterise-
ren als voor en door dit onderzoek te hantéren llchtl,ijnen. In de tekst
van dit rapport is gesproken van een 'overschrljding vàn ècn richtlijn':
de geoeÈen Èenperatuur is groter of klelner dan de gekozen làa95Èe rea-
pectievelijk hoogste optinale teErperatuunaàrde. Er zijn oll neerdere

redenen verschillen rat betreft de 'hardhcldr van dë gekozen richtllj-
nen. Voor ]araaibelasting bijvoorbeel,d zijn er in dè ret vàstgèlegde

grenzen. voor concentraties van toxischc stoffen zijn er r€lisraar l,lÀC-

waardenlijsten beschikbaar. Deze kunncn hier nieè gehanta€rd rorden o[t-

dat niet wordt beschilt over dle benodlgde deskundighèid en E.tappera-
tuur.

De voor deze studie gekozèn richtlljnén zíjn gebaseerd op drie soortcn

bronnen:

a) ergonoraische richttijnan (Poll. § DuI, 1986, Dul, 1985);

b) observatÍes, netingen in het KCÀ-onderzoek,

c) (subjectleve) enraringen van productlendascrkers in da ondcrzochté

bedrijven.

K1Ítnaat

De richtlijn met betrekking tot klinaat is gebaseerd op uat ln a) eordt
genoetnd de comfort-richtlijn. voor de hler te hantèren richtli.jn is
eerst het onderstàande van belang (uit: PoIl & Du1, 1986):
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Flguur 1. optlnala kllnàrtcondiÈles (IuchtteDPar.tuur, rèlàtl.vc voch-

tlghcld (Rvl) raàrbÍi hct kllna.t erngcn.an rordt cn'àr'n'

aftrankcllJk vàn de zee.rtG vrn da vcrkzaaatreden cn dc kleding

(Naar: lictorniclr) .

BovGnrtàrndG flguur g.aft ilc vaardcn voor luchtta4.rrtuur (horltontÀIc

ae)rnrchtl.v.vochttghcld(itlagonal.llJn.n,veerblJh.tklbÀ.tvoor
leng.r. tljd tla r.ngcn.., sordt GtsrrGtr, rfhÀ*'llrk vrn d' t'd(zvaar-

t.. oltgtngrFrnt eoor dauc richttlJnen 1r d't d' luchttaelhrld 9cr1n9 lt

(t 0,15 l/rt ca d.t Gr g.cn ttrallngrobirctrn zlJn' I fu flguur ulJn

dric ccoÍortzonca YoGrga(rcvcn, Ó&r voor cn'tg'tltch llcht ulrk (blJeoor-

bacld tltt.n) , éla voor dtldrllvelr Erl, 
'tl 

tcn drrdc voor rïaar Y'rk'

Da bGgranzlngatl Yar aan zona uordatr g'eotí itoor dl tr.oc llJnrn dlc

b.trrkj(lng hcbbcn op dr vat'rÈr-fuohth vea d' g'dr'gcn tl'dl'tg' Ilcht'

klcdlng (0,5 clo) ro.l...a rcrkortutr ra galitdcldc tlcdlag (1 clo)

ro.l. ..n goyoon toatutt ('§rylcll bu'lnctt lui'È') ' Lntt 
'r 

bl'Jvorbccld

zlttclrit írrt rcrdt vcrrlchÈ ln llchÈa ttadtng ÈtJvoràreld kentotYct*-

zaadrcden !.n ttr ror) d|tr !.9 dc blanrntryr'tuua nl't hog's tlJn d'n

27.cbljcrrrrrletlrvrvochtlgh.lavln60l.tnd.tg.Yrl,rlgGldd.l.l
951 v.n dr rnrln coaÍortrbol lunnon ror*rn'
D. g.gav.na tn dc flgnrur zlJn gcblrortd oI' ÀDrltrenr ondcrzook' BGk'nd

lr det dc EavGrilt. (c€lfortt tc4.rrÈuur delr vet hog'r 119t dan hi.8' Er

1r tpsak. v.n'c.n PoPul.tl'.e.rtchll. oltgGg"n uotdt vlrl dt dddéUlJn

v.n dG aangGgcvcn ser'kzvarrt.-loD.! (g.rtlPP'ld' lljn) ' Dlt I'Ídt drn ln

.G$ta lattrntla tot da volgcnda tt aa Ytrrd'nt
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- bij een luchtvochtigheid van ! 5Ot en licht werk, is de optinale
Luchttemperatuur 25 oC ;

- bij een luchtvochtigheid van ! 5Ot en middelzwaar werk, is de optÍma_
le luchttenperatuur 1g6C.

N. B.

Het komt vaak voor dat in een bepaalde werkruimte zorel licht rrerk als
niddelzrraa! rrerk wordt verricht. Voor dit onderzoek reidt dit tot de
sinrpele combinatie dat de tenperatuu! rB à 25'c bedragen (rn dergelijke
gevallen kan gekeken hrorden naar de mogelijkheden voor locale verïarming
enlof aangepaste kleding).
rn ergonomÍsche handboeken worden ook rel verschillende klinaatfactoren
afzonderrijk bekeken. voor de votledtgheid sorden hier de waarden voor
de klimaatfactoren, IuchtsnelheÍd en luchtvochtigheld geEeven.

Luchtsnelheid i

kwalitatief
kwantitatief

Luchtvaardigheid r

kralLtatief
kwantitatief

neutraal
< or2

droog

< 30t

natig
o ,2-0,5

neutraal
30-75t

hoog

> 0,5 n/s

vochtlg
> 75t

Laràai

voor laeraai is gekeken naar de richtlljn voor fyslologiache effecten
(lanaaidoofheid). Deze richtlljn (uit: poII s Dul, 1996) kot erop neer
dat:

- bij een achturige eerkdag een geluldnl.veau ven gO dB(À) contl,nu nlet
nàg erorden overschreden;

- bij een vlemrige ïerkdag een geluldnlvèau van 83 dB(À) continu niet
nag worden overschreden.

Een relatr.evè luchtvÉhtlghcld ve t 5Ol ls an vaak q*tca v@Etar(b ln hct
KCÀrnderzo€k.
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Voor een verder precisering van de hier gehanteerde richtlijn is het
onderstaande van belanE (uit: poll e Dul, 1986):

Figuur 2. Retatie tussen bLootstellingsduur (logalitnische schaal) en

het geluidniveau (Ín dB(À)), voor een dagelijkse blootste]-
ling, waarbij "nienand" risico,s loopt op lawaaidoofheid
(Naar: Teleac).

Bovenstaande richtlijn is gebaseerd op ale lso-standàard 1999. De ISo-
1999 geeft de relaties aan tussen blootstèllingsduur en hct geluidniveau

voor een bepàa.Lde kans dat gehoorschade optreedt. Ia de richtLijn is itie
relatie gègeven, uaerblj "nienand" dc kans loopt op gehoorschade als
gevolg van een dagelijkse blootstelling ran laraai gedurende eén geheél

arbeidsleven.
Bij een achturige werkdag geldt dus, dat een geluitlniveau van 80 dlB(À)

continu of bij een wlsselend geluldniveau èen IÀeq-uaarde van 80 at8(À)

geen lawàaldoofheid al.s gevolg heéft. lfànneer het niveau hoger liqt,
bijvoorbeeld 101 dB(À), nag slecht8 een blootstellingsduu.r van 5 Einuten
per dag plaàtsvinden. De rest van de dag noet het geluidniveau lager dan

80 ds(À) zijn.

De rretgeving voor Ianaai op de arbeidsplaats kent de volgende hoofdpun-

ten:

- geluidniveaus boven 80 dB(À) worden geacht schadelijk te zijn voor de

gezondheld;

l

^^^srO.E
o:c
!
!
ao
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- boven deze grens moet de werkgever gehoorbe§chentringsnriddelen be-

schikbaar sÈe1len,

- boven deze grens zal de uerkgever te zijner tijd het lawaai Foeten

bestrijden voor zover dat redelijkerrijs mogelijk is. Voorlopig be-

Èreft dat geluidniveaus vanaf 85 dB(À);

- boven de 90 dB(À) zijn de werknemers verplicht gehoorbeschenningsnid-

delen te dragen.

rrr Trillingen

Er kon bij de opstelling van eea richtlijn voor trilllngèn geen Eebruik

gemzràkÈ worden van bestaande er-oonomische richtlljnen. De frequentie,

versnelling en blootstellingsduur van de trilllnE zouden rbetcn worden

geneten. lliervoor ontbrak onder neer de benodlgale DcQtaPParatuu!.

De richtlijn wordt nu gebaseerd oP observàtie en subjécÈieve gegcvens

(b,c). t{e spreken vàn een overschrljding van de richtlíjn, indien er

sprake is van voelbare (zichtbare) trlllingen dÍe voortdurend oP het

iichaarn (of via de araten) worden overgebracht, cn dle bovendien oncoc-

fortabel aanvoelen of hinderlijk zijn.

verlichting

De richtlijn net betrekklnE tot alè verlichtingssterktc is g.baseetd oP

een - vereenvoudigde - rlchtliJn uit PolI § DuI (1986).
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sc}lem I. verllchtltrgssterkte ln 1ur voor taken ret verschlLlende vt$ele kemrken (Du:
UcfoElck).

verl lchtlngssterkte
200-500

s0È1000

vlsrele kèuerken vu ale rerkzamhaden
vlsrele talen oet grote onde!dè16 of ecn hoog rcntràst tssen
de onderdelen,
bi]v.: grove yerkzaanheden àan ën rerkbanl

èlqerene lnspstletaken
!.npakïerk

vl$ele taken Bet klelne onderdelm of s utlg contrast tussen
de otrderdelenr
bl jv.: algerene r€rkrleheds aan *n rerr6arl

zorgwldlge lED€ctteta](eD
laYerk, borea, sIuÍtrerf e,d.

vlsuele tàXeD Et ,er kl,etnc onderdela of 6 laàg otrtrat
tsseo & oudardrla,
bl Jv. : zorg\rrldl,9c {r poef f l J12 lnspÉttetals

BserblagerGrk" ovar Xorte parlo&!
vr.slEl. td(a oyGt m lege iErloab Et zér klrlnc a'rderdel.n,
blJv.: aserbltqënrk Et zècr kletne mdcrd.l6 dlt vór Lugrr€

tlJd vordt ultqavo€rd

1mÈ2000

2@G.5000

I) lbt z*r klelDe onderdelm.

Veiligheid

Dit onden*erp wordt in PolI & DuI (1986) nl.et behandeld. Op grondl van

observaties, hetingen, intervierrgegevëns en Du1, (1985) is de volgende

'richtlijn' op,gesteld. van een (nogeliJk) knelpunt Eet betrékklng tot
veiligheid rrordt gesproken, lndièn:
1. er hinderlÍjke obstakels op de uerkptek enlof directe oogeving zijn;
2. er eprake is van een onoverzichtelijke, kleine, romellge rui.nte

enlof gladde vloer;
3. er geen beveiliglng aanwezig ls op sneldraaiendè of grote kEacht pre-

ducerende machines of dergèlljk gereedschap raar llchaansdelen in de

buurÈ kunnen kouen (normaal of tijdens uitglljden, uègschieten bij
klachtoefening e.d.) en (ernstlg) Ietael kan ontstaàn (als verb!,Jzon-

derinE dient er ook aandàcht geschonken te rorden aan oachlnes of
gereedschappen net de volgende kennerken: schèrpe onderdelen, grota

hltte, open vlan, snljclen r zagen. schaven, slijpen, draaiende of be-

wegende delen);
4. de werker te makèn heeft net werkobjecten of hulpniddelen Eet eon of

meer van de volgende eigenscheppen: zeer heet, zeer koud, brandbaar,

ontvla$baar, toxisch, scherpe kanten, (zeer) zvaar, rondvliegende

deei.tjes, zuulspatten, vonken;
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5. er waar dat nodig is geen persoonlijke bescherningsmiddelen aanwezig

zijn.

VI Stofvonning

Er kon ook bij de opstelling van een richtlijn met betrekking toÈ

inert-stofvorming geen gebmik genaakÈ yorden van bestaande ergononische

rlchtlijnen. Voor de netlng van de concentratie (inert)stof ontlrak de

benodigde meetappalatuu!.

De richtlijn wordt nu gebaseerd op observatie en subjectieve gegevens

van betrokken lrerkers. Van een (nogèlijk) knetpunt wordt gesploken, in-
dien

- er zichtbare stofontïikkeling in de lucht enlof stofophoping op Er-
chines of op de grond is te constateren en er geen afruiginstallaties
zijn;

- er ondanks de aanwezigheid van afzuigtnstàIlàties toch stofontwikke-
ling in de lucht enlof stofophoping op nachine of op de grond blijft
te constateren.

VIII Toxische stoffen

Indlen de concentratÍes van toxische stoffen vastgeBtcld c.q. geEeten

zijn, dient bij het beoordelen van het gezondheLd3rlsico te rolden uit-
gegaan van de thans geldende llÀc-raarden. O,Í, dc Natlonala MÀc-lijst
(jaarlijks door de Àrbeidsinspectie ultgegeven, bladnr. 145) kooen tvee

Èypen waarden voor, te weten!

- Maxlmalé Àanvaarde concentratie - fl jd G*ogen Genlaldaldc (HÀC-TGG) ;

- Maxitnale Aanvaalde Concentratie - Ceiling (XÀC-C).

@ basis van deze MÀC-waarden kunnen ver:rrolgens ala volgènda richtlijnen
rrorden gehanteerd:

1) Bij een blootstellingsduur tot I uur per dag (en niet neer dan 40 uur

per week) màg dé !{ÀC-'I!GG niet uorden overschreden.

2) De maxisaal toegestane saarden voor kortdurende blootstellingen tttag

tueemaal groter zljn dan de líÀc-TGG voor I uuE.

3) De ltÀC-C naE niurmer rorden overschreden,
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Indien er voor (potentieel) toxische stoffen geen i,ÍÀC-waarden bekend

zijn of vastgesteld zijn, kan sLechts gebn:ik uorden gemaakt van naar

voren gebrachte infomatie door het bedrijf in kwestie en van de eventu-

ele hinder c.q. klachten van betrokken werkneners. In dit onderzoek is
gebruik getnaakt van laatstgenoerde werkwi'ize.

vII: Houding en kracht (fysieke belasting)

De bestaande ergonomische richtlijnen voor dynanische en statÍsche
spierarbeid konden hj.er niet \rorden gebnrikt, de benodigde meetgegevens

en exPertise ontbreken daarvoor.

voor bepaaldë taken kan wel gebnik vorden gemaakt van een ergonornische

richtlijn voor toelaatbare (til)gewichten. In de onderstaande fiquren is
dit nader aangegeven (ult: Poll & Dul, 1986).

Figuur 3. Maximàle tilgelrichten voor 9Ot van de &rnnen en vrousen afhan-

kelilk van Èj.lfleguentie en verÈicale verplaaÈsing vanàf de

grond (naar McCorlnick) .
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In de figuur is onderscheid gemaakt tussen Eannen en vrouwen. op d€ ho-

rizontale as staat de vertical.e verplaatsing in centlneters die de last

vanaf de grond moet afleggen. Bil de cuwes staat de titfÍeguentie,
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namelijk lx per aangegel'en tijd. Op de verticale as kan dan heÈ maximaal

toelaatbare gewicht in kologrannen worden afgelezen. Hoe vaker tillen,
des te lager het gewicht. wanneer bijvoorbeeld een man elke 5 ninuten

een gewicht vanaf de grond op een tafel van 76 cln hoogte plaatst, dan

mag volgens figuur 9.1 het gewicht niet groter zijn dan 25 kg. De ge-

wichten zijn acceptabel" voor 90t van de mannen of vrousen. De richtlij-
nen hebben betrekking op tillen vanaf dè vloer, waarbij de last dicht
bij het lichaam wordt gehouden, en goed kan worden vastgehouden net trree

handen. Het gaat verder on rècht voorover (sagittaal) tillen (geen tor-
sie) in een vrijgekozen tilhouding.
De rrichtlijnr met betrekking tot de overige punten genoeld onder 'llou-
ding & Krachtr wordt gebaseerd op observatie en subjèctieve gegevens.

Van een (nogelijk) knelpunt rnet betlekklng tot de overige kerDerken van

'Houding en KrachÈr wordt gesproken indien:

- er sprake is van het veelvuldig voorkoren van (Iocale) ataÈische

spierarbeid net kortstondíge of langduri,ge krachtuitoefenlng van

armen en/of benen;

- er sprake is van regelnaÈig of langdurlg ongunBtige standen van li-
chaansde}en ten opzichte van elkaar waarbij geen of geringe kracht-
uitoefening nodig is;

- de werker voordurend gefixeerd Eoet staan zonder afrisseling uret zit-
ten of lopen.

Een verder indicatie van een (rcgelijk) knelpunt nèt betrékking Èot bo-

vengenoeorde kennerken van 'Houding en Kracht' is de e5raren hinder van

enlof klachten over respectievelijk stàÈische krachtuitoefenlng, ongun-

stige yerkhouding en gefixeerd staan.


