
Na het artikel van Compres-medewerker Beauchampet in Compres 7

over verzuimbeleid, wordt in dit nummer dieper ingegaan op de

praktische invoering van verzuimbeperkende maatregelen. Het

meeste effect is daarbij te behalen bij de grootste knelpunten.

In ieder bedrijfis het van belang

dat de werknemers optimaal kunnen functioneten. Ze

leveren dan de beste presteties en krijgeÍl minder snel

klachten. Voor hetbedrijfkan dit leiden totmeer
opdrachten. hogere produkt ie cn minder verzuim.
Reden genoeg om aandacht te besteden aan de wijze
waarop werknemets hun werk (moeten) doen en hoe dit
verbeterd kan worden. Daarbij is het van belang dat de

verbeteringen daadwerkelijk ingcvoerd worden en nier
bliiven steker bij ideeën, overleg ofnotities.

De grafische industrie
In Nederland zijn debelangtijkstc oorzaker \toor wAo-
intrede aandoeningen aan het bewegingsapparatrt (aan-

doeningen aan rug, nek en ledematen) en psychische

aandoeningen. Ook in de graf,sche industrie zijn dit de

belangrijkste redenen voor arbeidsongeschiktheid. Eind
r994 is onder 624 werknemers in de grafische industrie
een ooderzoek verricht doorrr'io. Er zijn vragen gesteld

over kenmerken van het werk
die bij kunnen dragen aan het
ontstaan van de twee genoemde

soorten aandoeningen (zie

frguur 1). Daàruitblijkt dat bijna

lGroischeindrstrie ltototeindustne

3612 werknemers in de industrie ervaren, maar in de

grafische indusrrie is datprobleem noggroter (zie

íguur r).

Veel werknemers zijn ook licha-
melijk belast. Meer dan 4o% tilt
regelmatig gewichten van meer

dan 5 kg en 3o% tilt meer dan zo

kg. Ten opzichte van andere

industIiële werknemers steekt de grafi sche industrie
vat tillen betreft gunstiger al Tillen is echter niethet
enige probleem. Er zijn verschillende studies die aanto-
nen dat het regelmatig buigen van de romp totrugklach-
ten kan leiden (Vink & Dul, r994) en dit komtbij 6o%

van de werknemers voor. Polsklachten kunnen ontstaan

door regelmarige polsbuiging, nekklachten doorvaak de

nek te buigen. Zowel de polsbuiging als de nekbuiging
komen voor in de gra6sche indusrrie, maar steken ook
iets gunstiger aften opzichte van andere indusrrieën.
Trillen is in de gra6sche industrie een mi[der groot pro-
bleem.
Samengevat betekent het datzowel psychische belasting

ln dit stoofdiagrom is

weergegeven welk

percentoge von 624

gr ofr sche industtie' ja'

ontwoodt op vrogen

ovet het werk,

vergeleken met 3617

industrie (brcn

Houtman e.a., D9+) .

60

50

J.
l:,-l

t'ql;

lo

MANAGEMENT

$
.\r". .s"" ,"". ,"." -"ó .tó 

"b.."d"t* r""no*oo**po§ 
^.".."-..]*|§

Arbeid opt

.)

I

so% van de werknemers snel moet werken en4z% in
een hectische omgevingwerkt. Bijna 70% vindt het werk
dan ook geestelijk inspannend. Dit probleem is ook door
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als lichàmeliike belasting in de gÍafische

industrie voorkomt en dat ten opzichte van de overige
industÍiële werknemers vooral de geesteli)ke belasting

opvalt, Wanneer men hiervan hinder ondervindt, kan
dat de werkprestaties en de motivarie aanzienlrkbeïn-
vloeden.

Naast deze zaken kan er in het gra6sche bedrijf ool hin-
der zijn van lawaai, verlichting, gassen, dampen en

bepaalde stoffen (denk aan oplosmiddelen). Maar ook
onnodig veel lopen, lange handelingstijden en logisciek

te verbeteren processen komen voor, waardoorineffr-
ciënt gewerkt wordt

Vorbetarlng
De enaringleert datbij hetaanpakken van deze knel-
punten een stapsBewijze aanpak totgoede resultaten
leidt (Kompier & Marcelissen, r99o; Kompier &Vink,
r994; Vink & Dul, r994). Daarbij worden meestal de

volgende vijf stappen doorlopen.
Stap 1: uoorbereiden.

Om succesvol tot verbeteringen te komen, wordt in

overleg met hetmaoagemeÍrt nageBaan wie de sleutel-
functionarissen binnen hetbedrijfzijn, die bij het knel-
punt zijn betrokken en er verantwoordelijk voorzijn.
Het doel van de verbetering wordtin deze stap gedefr-

nieerd en de berrokkenen worden geihformeerd over
hetdoel en de stapsgewijze aanpak.

Stap 2: analyseren oan dc situatie.

ln deze stap worden knelpunten opgespoord. Er vin-
den gesprekten plaats met bedrijfsleiding, afdelings-
chefs en werknemers. Het doelvan deze stap is de

knelpunten zo in kaart te brengen dat de richtingvan
verbeteringal kan wordeo gegeven.ln deze fase

kunnen ook een risico-inventarisatie en -evaluatie

uitgevoerd worden, zodat meteen aan de wertelijke
verplichting voldaan wordt.
Stap 3: selecteren Ddn maatregclen-

Op grond van de resultaten uit de vorige stap wordt
een lijst met mogelijke verbeteringen opgesteld,
gericht op de knelpunten. Bij hetverbeteren van
werkprocessen of produktiemiddelen worden de

werknemers betrokken voor ze worden geïmplemen-
teerd. Werknemers kunnen er dan aan wennen, effecten

kunnen worden nagegaan en noodzakelijke aanpassin-
gen kunnen wordeí aangebracht.

Stap 4: inDoeren oan de Derbeteringen-

In deze stap worden de verbeteringen daadwerkelijk
ingevoerd in hetbedrijf. In de voorbereidingsfase is ií
overleg met het berrokken management een

kostenröaten-raming gemaakt, waardoor il deze fase

duidelijk is welke budgetten beschikbaar zijn, Het is

belangri.jk dat hetbudgeten het tijdsbeslag aígestemd

zijn op de te verrichten werkzaamheden, zodatde
invoering soepelkan verlopen. Naast de medewerkers

dient tevens de betreffeode leidinggevende goed geïn-
formeerd te worden, omdat hij verànrwoordelijk is voor
hetwerken met het nieuwe materiaal en moet toezien
dat anderen ook daadwerkelijk meewerken in de nieuwe
situatie.

Stdp 5: eDaluctcn.

Het is belangrijk na te gaan ofdebeoogde verbeteringen
daadwerkelijk ingevoerd zijn en ofde beoogde effecten
(kortere looptijden, betere prestaties of minder klach-
ten) zijn behaald. Hierdoor kunnen eventuele aanpas-

singen gernitieerd woiden.

Pieken ln de werkdruk
Tuo begeleidt het stapsgewijze proces en geeftverbete-
rinBen aàn vanuir het perspectiefvan gezondheid, vei-
ligheid, welzijn en efficiëntie. De duurvan alle stappen
is aÍhankelijk van de aard en omvang van her probleem.
Het varieert van enkele weken tot zelfs anderhalfjaar.
Ter illustràtie twee verbeteringsvoorbeelden uit de prak-
tijk.

imaliseren leveÉ geld op
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I Iet eerstc voorbeeld bctreft cen Lnelpunt'pieLen in de

werkdruk'. In het desbetreffende bedrijfwisselen de
opdrachten erg sterk. Op sommigc drgcn moer cr incens

een hoge produktie gedraaid rvorden om op tijd te kun-
ncn lcvcren- Dit zorgt en oor dat werl<nemers in de pro-
duktie en expeditie in bepaalde periodes een heel hoge
piekbelasting crvaren. Bovendien blijkt dat de verwer-
king soms niet haalbaar is en werkt men nadien een

periode vanuit eeo achcerstand. De afdeling verkoop, die
zich verantwoordelijk voelt voor een cijdige levering,
stoortzicb daar vaak aan en klaagr hierover.
ln srap r is mec her bedrijIotereengekomen om een r is i-
co-inventarisatie uit te voeren en het belangrijkste knel-
punc, vermoedelijk 'pieken in de werkdruk', aan te pak-

ken. Aan alle medewerkers is dit meegedeeld en een

overzichtvan de stappen is hun terbeschikking gesteld-

In stap r zijn de risico's geanalyseerd. Objectiefgezien
was de werkdruk hoger dan in een referentiebestand.

Het knelpunt'pieken in werkdruk'zouden zowel
management als u'erknemers graag oplossen, alhoewel
men twijfels heeft ofdit lukt. Besloten werd om te pro-
beren dit knelpunt aan te paklen.
In stap 3 is bij een aantal functies een speciale analyse

uitgevoerd, waardoor hnelpunten in de functies naar
boven kunnen komen (een wrna-analyse; projectgroep
wriBA, 1989). I licruit bleek dar de informatieverstrek-
kingvoor de voorman en de produktiemedewerkers
onvoldoende was. Er was r,,.einig zicht op de exacte hoe-
veelheid werk die de komende maand ce verwachren
wàs err men rl,ist niet precies wat er aan produktie
mogelijk 

',r'as 
in een maand- Verder was het onduidelijk

rvelkc leveringen prioriteit ha d den. In deze fase is daar-
om voorgesteld om de data uit het 'marketinginforma-
tiesysteem'ook te gebruiken voor de produktie.ln dit
systeem stonden de uitstaande offerces metgeschatte
Lanspercencages dat de orders doorgaan en soms zelfs de
leverdata. Verder,"r'erd de suggesde gedaan om de pro-
dukticmedewerkers meer 'al1-round' te praken. Dat wil
zeggen dat zij aan verschillende produktlijnen kunDen
werkcn- Aan de bedrijfsleiding is voorgesteld dit uit te
testen. Drie produktiemedewerkers werd geleerd om
aan andere lijnen te werken. Daarnaast maakte men
wekelijks een uitdraai van uitstaande offcrtcs en aaflge-

gane verplichtingen. In een proefuergaderin6l van de

produktieafdeling werd samen met dc afdeling verkoop
besproken wat te veru,.achten is aan opdrachten,lvat
haalbaar is qua produktie, rvelke orders prioriteit hebben

en ofin een bepaalde periode een van de drie'all-round'
medewerkers ingezet moest wordcn. Verder werd beslo-
tcn cen week volgens de nieuw-e werkwijze te werken.
Deze week verminderde de piek voor een belangrijk
deel.

In stap 4 is de nieuwe werkwijze ingcvocrd en werden
meer produktiemedewerkers'all-round' gemaakt.

In stap 5 is nage8aan war de resultaten waren. De pieken
waren grotendeels verdwenen, de medewerkers werk-
ten minder vaak onder werkdruk en dc afdeling verkoop
was ook meer tevreden, want erwerd vaker op tijd gele-

verd en de afdeling veikoop wist wat er per maand ver-
werkckon u,orden. De belangrijke klanten kregen een

betere service: enerzijds een voorrangsbehandeling en

bovendien altijd tijdige levering. Hierdoor kwamen er
meer opdrachtei vàn de belangrijkc klanten en werd de

continuiteitin hecwerk bevorderd. Het werd op den

duur ook duidelijk dat er strucrureel meer werk kwam,
zodar mensen aangetrokken moesteD wotden.

Nekklarhten
Het trveede voorbeeld gaat over een ander bedrijf, waar

men veel met beeldschermen werkt. Daarbij stonden de

beeldschermen vaak niet op de juiste ooBhoogte en

bovendien soms rechts oflinks op de hoek van het tafel-
blad.

ln ct.rp r is met het bedrrjfovereengekomen om een riqi-
co-inventàrisàtie uir te voeren en her belangrijkste knel-
punt (Dekklachten bij beeldschermwerk) aan te pakken.

Aan alle medewerLers is dit medegedeeld en tijdens
werkoverlegis een overzichtvan de stappen gepresen-

tee:d.

In stap 2 zijn de risico's geanalyseerd. De nekklacht was
inderdaad één van de knelpr.rnten die aangepakt moest
ii/orden. Van de medewerkers had45% de laatste twaalf
maanden last van nekklachten gehad, terwijl dit lande-

lijk z6% is. Vooral onder de beeldschermwerLers was dit
percentage hoog.

ln stap 3 is besproken om een proefte doen bij acht
medewerkers om op een doortNo geadviseerde wijze
de werkplek in te richcen. De nieuwe werkplek bevicl
goed, de nekstand was gunstiger en het ervaren onge-
mak minder, ondanks bet feitdat, om praktische rede-

nen, niet alle aanbevelingen overgenomen konden lvor-
den.

In stap 4 zijn de resultaten van de test gepresenteerd en

koos iedcrc becldscherm.,verker voor de nieuwe werk-
plek. Men schafte hulpmiddelen aan, zoals beeld-
schcrmdraagarm, klosjes onder tafels en concepthou-
ders. Ook hier bleek dat gemiddeld 9o"/. van de

aanbcvelingen werd overgenomen.

In stÀp 5 is geconstateerd dat de belangrijkste knelpun-
ten opgelostwaren. De investeringin hulpmiddelen en

consultancy was na anderhalfjaar terugverdiend door
vermindering in het verzuim (hetverzuim daalde pas

een halfjaar oa de invoer). Het bedrijfvond het echrer

belangrijker dat er minder foutenwerden gemaakt,

waardoor het produktietempo hoger werd...
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