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1. AANLEIDING EN VRAAGSTELLING VAN DE TREND. EN KWALIFICATTE-

STTJDIE CONFECTIE.INDUSTRIE

1.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op de aanleiding en de vraagstelling van de trend- en kwalificatie-

studie. Uitgaande van de vraagstelling van het onderzoek wordt de opbouw van het rapport toege-

licht.

1.2 Aanleiding

De aanleiding tot dit onderzoek is het werk van een aantal onderzoeksinstellingen' rond groeps-

werk in de confectie-industrie. Met partners in zes landen werd gezocht naar manieren om groeps-

werk als middel voor confectiebedrijven te promoten omdat uit eerder onderzoek gebleken was dat
groepswerk voor bedrijven een geschikt middel ,ù/as onr binnen de huidige economische context te

opereren' Bedrijven konden nret groepswerk flexibeler reageren op de steeds wijzigende markt-

vraag. Vanuit de studiegroep werden verschillende initiatieven ondemomen om groepswerk een

grotere bekendheid te geven binnen de confectie-industrie, maar ook om verder te werken aan

instrumenten om groepswerk in bedrijven in te voeren. Voor deze instrumenten (bijvoorbeeld plan

van aanpak invoering groepswerk, trainin_qen voor managers of werknemers) was verder ondersteu_

nend onderzoek nodig naar de beste wijze om groepswerk vomr te geven. naar ervaringen uit be-

staande groepswerkbedrijven, naar ook naar de eisen die deze groepswerk-concepten stellen aan

nieuw aangeworvenen of aan om te scholen werknemers. Wat deze laatste vraag betreft, kon op

geen eerder ondezoek specifiek voor de confectie-industrie gesteund worden. Daar waren enkele

redenen voor:

Deelllenrers aan het project zijn:
- TNO Preveutie en Gezondheid, læiden (TNO_PG. voorheen: het Nederlands Instituut voor praeventieve Ge_

zondheidszorg), tevens projectleider;
- Trent university, Nottingham (voorheen: Nottinglram polytechnic) (Engeland);
- GTTA - Garment and Textile Techuology Association, l,ondonderry (Ñoord-Ierland);
- FAS - Foras Áiseanna, Dublin (Ierland);
- RIAT - Researchinstiruut voor Arbeid en Tewerkstelling, Antwerpen (België);
- Bek-leidungsfachschuleAschaffenburg(Duitsland);
- DTI - Danish Technological Institute, Taasrup (Denemarken).
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- een eerste reden is dat de confectie-industrie door de structurele crisis v¿n de jaren zeventiçen

tachtig een andere gedaante heeft gekregen, maar dat weinig bekend is wat deze gedaante is.

Wel bekend is dat vele bedrijven grote delen van hun produktie hebben overgeplaatst naar lage

lonen-landen en dat, onl nog in de confectie werkzaam te kunnen blijven, vele bedrijven zich

hebben omgevomrd tot 'kopstaart-bedrijven', waarbij -in het algenreen gesproken- alleen ont-

werp en verkoop nog in het Westen gebeurt. Een relatief nieuw verschijnsel is de groei van de

illegale confectie-produktie binnen Nederland en andere West-europese landen (Scheffer, 1993;

Contec, 1994). Minder goed bekend is wat voor confectie-produktie eigenlijk nog resteert en

welke produktiewijzen of produktieconcepten door de nog resterende bedrijven gebruikt wor-

den. De gedachte is dat deze bedrijven zich zouden oriënteren op het produktsegment van de

hoge kwaliteitsmerken, dure kleding of de se-ementen waarin responstijden, produktflexibiliteit

en klantgerichtheid belangrijke concurrentie-factoren zijn (zie peeters, 1993). In de weinige

onderzoeken wordt -eesproken van nieuwe produktieconcepten zoals groepsgericht produceren,

cellenproduktie, meermachinebedienin-q en andere modellen. Onvoldoende keruris over de ge-

bruikte produktieconcepten belemmert het zicht op vereiste kwalificaties die werknemers bin-

nen deze bedrijven nodi-e hebben en laat dus niet toe om aan-qepaste scholingen te voorzien

zodat bedrijven daamree sneller tot -groepswerk kunnen overstappen.

- een tweede reden is dat in gan-ebaar onderzoek alleen aandacht wordt gericht op opleidingsbe-

hoeften of beroepsprofielen, zonder _eoed de vereiste kwalificaties in kaart te bren_sen. Vereiste

kwalificaties worden ten onrechte -eeliik-uesteld met deze opleidin_rsbehoeften en beroepsprofie-

len. Een voorbeeld hiervan is een rapport va¡r de Vakraad Conf'ectie (1990) over de verande-

rende opleidingsbehoeften in de bedrijven. Daarin werd uit-eegaan van wat bedrijfsleiders en

werknemers aan nieuwe opleidingen nodig achten. Er bestaat vol,qens dit onderzoek een grote

behoefte aan opleidingen voor werknemers om voomanelijk vaktechnische kwalificaties verder

te ontwikkelen en dan vooral bry de medewerkers naaizaal. Volgende kwalificaties moeten

worden bijgebracht:

het kunnen opheffen van eenvoudige storingen;

het kunnen werken nret _qeautonatiseerde naaiapparatuur;

het zelfstandig om kunnen stellen van machines; en

het kunnen dragen van verantwoordelijkheden voor de eigen werkplek.

Twee opmerkingen kunnen bij dit rapport worden gefomruleerd. Ten eerste is de definitie van

kwalifìcatie in de studie te weinig gedifferentieerd. Het is bijvoorbeeld onduidelijk wat deze

grotere verantwoordelijkheden eigenlijk inhouden. Ten tweede geldt dat de noodzakelijke kwa-

lificaties tot een ,qlobaal behoeftenpakket voor alle bedrijven werden gesonrmeerd en dat deze
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niet werden opgesplist naar plqq!E!ççq!ç9pt. ln die srudie word gÊger¿en dalde voml

de produktieorganisatie van belang is onr veranderende functie-inhoud, kennis en opleidingsbe-

hoeften vast te stellen maar hoe dit dan zit blijft onduidelijk (zie Vakraad Confectie, 1990).

Het concept 'vereiste kwalifìcaties' kan ook niet gelijkgeschakeld worden met 'beroepsprofie-

len'. 'vereiste kwalificaties' staan gelijk met clusters van handelingen op het niveau van een

functie. Deze clusters kunnen zich in verschillende donreinen bevinden: dit kan samenwerken

met collega's inhouden, de organisatie van het werk, het voorbereiden van het werk en derge-

lijke. In de meeste 'beroepsprofielen'-studies beperkt men zich louter tot de uitvoerende taken
in een duidelijk en nauw omschreven beroep. Indien deze beroepsprofielen ook nog geschreven

zijn voor slechts één produktieconcept, dan kan men zich afuragen of bedrijven nog veel nut
hebben van deze beroepsprofielen (bijvoorbeeld, in een project van de Vakraad Confectie wer-
den beroepsprofielen opgesteld, maar niet voor de nieuwe produktieconcepten die opgang

maken' deze studie beperkt zich tot 'een fìctieve ondemenlin-q nret een ntaximale arbeidsver-

deline'' (onderlijnin,t in origineel: Vakraad voor de Confectie-industrie, 1991)).

- een derde reden. die samenhangt met de tweede reden. is dat het meesLe onderzoek past in een
'directe afstemmingssfategie' tussen onderwijs en arbeidswereld, en dat een dergelijke strate-

gie niet meer past bij de zich snel wijzi-eende confectie-industrie. Een 'directe afstemmingsstra-

tegie' houdt in dat men uitgaat van een situatie waarbij functies of beroepen duidelijk afgeba-

kend zijn en dat, uitgaande van deze'statische beroepsprofielen, het onderwijs zich nechanis-
tisch aanpast aan de ontwikkelingen binnen het bedrijfsleven. De vertaalcyclus van kwalifica-
tie-vereisten naar opleidin-ten in beroepsprofielen-studies verloopt nomlaliter volgens volgende

drie stappen:

a) voor alle beroepen in een sector wordt een beroepsprofiel ontwikkeld, wat inhoudt dat

het geheel van behoeften, wensen en kwalificatie-eisen dat voortvloeit uit de beroepsbe-

oefening in kaart gebracht wordt en dan voomantelijk op het pure uitvoerende vlak,

b) uitgaande van het beroepsprofiel wordt het beroepsopleidingsproflrel vastgesteld, dit wil
zeggen die behoeften' wensen en kwalificatie-eisen worden geselecteerd waarvoor daad-

werkelijk dient te worden op_eeleid,

c) de ontwikkeling van leerplannen op basis van de beroepsopleidingsprofielen (Van Hoof
J.. 1986).

In klassieke sterk arbeidsdelige of tayloristische organisaties was een dergelijke vertaalstrategie

een goede keuze. In nieuwe or-eanisaties die voortdurend reorganiseren, is behoefte aan een

andere strategie waarin voortdurende aanpassing van kwalificaties aan noden van het bedrijf
wordt voor¿ien. De beste oplossin-t is om de werknen)ers zo op te leiden en te trainen dat een
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voortdurende aanpassing van kwalificaties mogelUk wordt. V/elke kwalificaties ìieòijlan
belang zijn en hoe het opleidingssysteem er het best uitziet, daarover bestaat nog steeds onvol-

doende kennis.

Vandaar dat het initiatief werd genomen om in het kader van het Europese FORCE-progïamma een

kwalificatie-studie uit te voeren naar vereiste kwalificaties in de confectie-industrie, nlet nane

gericht op verschillen tussen groepswerk-gerichte bedrijven en meer klassieke produktieconcepten

in de confectie-industrie. Een dergelijke studie kan als input dienen voor opleidingsinstituten om

hun opleidingspakket aan te passen aan de noden van de bedrijven.

1.3 Onderzoeksvragen

Uit het voorgaande blÜkt dat deze studie is ontstaan om een leente op te vullen in het onderzoek

in de confectie-industrie. Om dezevraag te kunnen beantwoorden is evenwel vereist dat geweten is

welke produktieconcepten nu binnen confectie-bedrijven bestaan, met andere woorden welke trends

binnen de confectie-industrie op het vlak van produktieconcepten voorkomen. Er zijn dus twee

onderzoeksvragen die beantwoord moeten worden:

1. welke produktieconcepten komen in de confectie-industrie voor?

2. welke .gevolgen hebben deze nieuwe produktieconcepten voor de vereiste kwalificaties van de

we rknemers/neemsters binnen deze confectiebed rij ven?

De eerste onderzoeksvraag, de vraa-q naar de trends binnen confectiebedrijven is beantwoord in het

eerste onderzoeksjaar ten aanzien van de Nederlandse siruatie. In het rapport over het eerste jaar

(Dhondt & Peeters, 1993) is verslag -sedaan over trends binnen de Nederlandse confectie-industrie

op basis van een representatieve steekproef van bedrijven. Op deze trendstudie wordt niet meer

teruggekomen. In dit rapport wordt voornamelijk gekeken naar de tweede onderzoeksvraag. Deze

tweede vraag vergt een vergelijkend en toetsend onderzoek binnen zeven landen. Aan de hand van

een onderzoeksmodel kunnen precieze hypothesen gefomruleerd worden die aan onderzoek worden

onderworpen. Door middel van het verzanelen van casemateriaal in verschillende landen wordt
geprobeerd aan beide onderzoeksvra_qen te beantwoorden.
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t.4 Opbouw van het rapport en leeswi.jzer

De eerste drie hoofdstukken van dit rapport zijn inleidend en nethodisch van aard. Deze hoofd-

stukken geven een wetenschappelijke verantwoording voor deze studie. Wie geihteresseerd is in de

directe onderzoeksresultaten kan onmiddellijk oventappen op hoofdstukken 4 tot en met g.

Na dit eerste hoofdstuk volgen nog zeven hoofdstukken:

- in hoofdstuk 2 wordt ingegaan op de onderzoeksopzet van het vergeldkend en toetsend onder-

zoek. In dit hoofdstuk worden drie hypothesen gefomruleerd als antwoord op de centrale on-

derzoeksvraag;

- in hoofdstuk 3 wordt apart aandacht besteed aan de onderzoekspopulatie. De redenen hiervoor

zijn dat de populatie in twee fasen is tot stand gekomen en dat zeven verschillencle landen aan

het onderzoek hebben meegedaan;

- in hoofdstukken 4 tot en met 7 komt het eigenlijke onderzoek aan bod:

. hoofdstuk 4 vomtt een beschrijving van de produktieconcepten van de bedrijven;

. hoofdstuk 5 onlvat een beschrijvin-E van de functiestructuren van de bedrijven;

. hoofdstuk 6 vomlt een beschrijving van het kwalificatieprofiel van de modinette:"

' hoofdstuk 7 ,eeeft een analyse van de taakverdeling binnen confectiebedrijven. Er wordt

apart aandacht geschonken aan het kwalificatieprofiel van leiding,eevenden, kwaliteits-

functionarissen, opleiders en technisch personeel.

- in hoofdstuk 8 worden de belangrijkste resultaten samen-qevat en de conclusies gegeven. Er
worden aanbevelingen geformuleerd ten aanzien van opleidingen en sectorieel beleid. Dit
hoofdstuk is afzonderli jk beschikbaar.

we gebruiken in dit rapport verder het begrip 'modinette' als aanduiding voor 'medewerkster naaizaal,, ,naaister, of
'stikste¡'. De wouwelijke vorm wordt gebruikt omdat het in het merendeel van de gevallen gaat om vrouwen.



TNO rapport

PG 94.067

) ONDERZOEKSOPZET

2.t Inleiding

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op de onderzoeksopzet die wordt gebruikt om op de onderzoeks-

vragen uit hoofdstuk I te antwoorden. In paragraaf 2.2 worden het onderzoeksmodel en de operati-

onalisering van de verschillende variabelen in dit onderzoeksmodel toegelicht. In pangraaf 2.3

worden de onderzoekshypothesen geformuleerd, afgeleid van het onderzoeksmodel. In paragraaf ?.4

wo¡dt inge,eaan op de methode die wordt gehanteerd on het ondezoeksnlodel te toetsen.

t., Onderzoeksmodel

om op de centrale onderzoeksvraag met betrekking tot kwalificatie-ontwikkeling te kunnen ant-

woorden, wordt uitgegaan van een onderzoeksmodel waamree bij het TNO-PG al enige tijd wordt

gewerkt. In figuur 2.1 is de op dit onderzoek toegesneden variant van dit onderzoeksmodel afge-

beeld. Dit ntodel is op-eebouwd uit elementen die afkonrsti,e zijn uit de nodeme sociotechniek (De

Sitter, 1989; Kommers, e.a.. 1991), uit de arbeids- en organisatiesociologie (projectgroep Trendstu-

die, 1992) en uit het onderzoek naar Zweedse produktieconcepten van Berggren (1992). Uitgangs-

punt van het model is dat (nieuwe) markteisen bedrijven dwingen nieuwe produktieconcepten in te
voeren en dat de vereiste kwalificaties in produktiesystenren in grote mate worden bepaald door het

type produktieconcept dat wordt gehanteerd (Projecrgroep V/EBA, 1989). Aftrankelijk van hoe

bedrijven zich am de nieuwe markteisen aanpassen, leiden deze tot wijzigingen in de vereiste

kwalificaties. We bekijken elk van de blokken uit het model afzonderlijk en gaan in op operationa-

liseringen van variabelen voor het verdere ondezoek.
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Figuur 2.1 Relatie produktreconcepten €n kwalificatie-vereisten
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Markteisett

Bedrijven functioneren in een bepaalde onlgeving. zij zullen zich aan deze omgeving aanpassen,

het beihvloeden van deze omgeving zelf is zeer moeitijk, zo niet onnogelijk. Deze omgeving kan
zeer breed opgevat worden: afzetmarkt, arbeidsmarkten, technologiemarkten, grondstoffen en derge-
lijke meer. Voor dit onderzoek wordt voomaneliik gekeken naar de arbeidsmarkt en de afzetma¡kt.
De markteisen worden in dit onderzoek bekeken vanuit het standpunt van de ondememing: hoe
percipiëren of ervaren zij deze eisen? Deze eisen worden vertaald in een te besturen produktiesitua-
tie.

De produktiesituatie kan worden beschreven aan de hand van complexiteit van het produkt (aantal

onderdelen) dat wordt gemaakt, voorspelbaarheid van de afzetmarkt (type orders, standaardisatie
produkt' seriegroottes) en problemen nrel de toelevering van inputfactoren (grondstoffen, arbeid).
op basis van de eerste twee factoren kan een matrix van produktiesituaties gemaakt worden met
vier verschillende produktiesituaties:
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voor massaproduktie, bijvoorbeeld van katoenen t-shirts. Dergelijke produkten zouden steeds

minder in de Westeuropese confectie-industrie voorkomen.

- hoge complexiteit produkt, hoge voorspelbaarheid eisen: deze produktiesituatie is kennlerkend

voor merkkleding, bijvoorbeeld van jeans. Jeans vergen veel en moeilijke operaties, alleen is

het aantal modellen sterk gestandaardiseerd.

- lage complexiteit produkt, lage voorspelbaarheid eisen: deze produktiesituatie is kenmerkend

voor produkten bestaande uit een beperkt aantal onderdelen maar waarvan de markvÍaag zeer

moeilijk te voorspellen en onregelmatig is, bijvoorbeeld modieuze dassen.

- hoge complexiteit produkt, lage voorspelbaarheid eisen: deze produktiesituatie is kenmerkend

voor _qeperson al i seerde kled i n_s, bij v oorbeeld m aatpakken.

Problemen nlet inputs zijn ook van -qroot belang oni de produktiesituatie te beschrijven, maar deze

variabele kan het best los van voorgaande variabelen beschreven worden. Met 'problemen met

inputs' kan worden gekeken in welke mate de toelevering van grondstoffen of het werven van

arbeidskrachten regelmatig dan wel moeilijk en onvoorspelbaar voor het bedrijf verloopt.

Produkti econcepr

De eisen vanuit de afzetmarkt en de arbeidsmarkt kunnen niet met simpele maatregelen worden

opgelost. Bedrijven rea-seren door te sleutelen aan hun produktieor_eanisatie (vomrgeving van de

produktie- en besturingsstructuur), arbeidsorganisatie (de wijze waarop werknemers binnen deze

produktiestructuur moeten santenwerken), technologie (mechaniserin-es- en auto¡1atiseringsgraad) en

bindingssysteem. Bedrijven kunnen ook aan delocalisering doen door produktie-onderdelen te ver-
plaatsen naar regio's nlet lagere lonen. In de confectie-industrie staat deze tfend bekend onder
'outward processing trade (oPT)' en deze strate-qie heeft in de laatste twintig jaar een grote vlucht
genonen.

In een bedriif dat intem reorganiseert onl de markteisen aan te kunnen. zal nren noeten kijken naar
produktieorganisatie, arbeidsorganisatie, technologie en bindingssysteem om procluktieconcepten te

typeren. Daarbij wordt er in deze studie bij de operationalisering van deze concepten gesteund op
het gedachtengoed van de modeme sociotechniek:

a. produktieorganisatie: de produktieorganisatie is de wijze waarop uitvoerende, voorbereidende,

ondersteunende en besturende functies zijn gegroepeerd of gekoppeld. Er wordt onderscheid
genaakt tussen de produktiestructuur en besturingsstructuur. In dit onderzoek wordt de bestu-

ringssrn:ctuur gezien als de groepering en koppeling van regelende en normstellende activitei-
ten in een organisatie. De voorbereidende afdelingen van een confectie-bedrijf zijn in wezen
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normstellend voor het

kingsinstructies worden door de plannin,e vastgele,ed). De ondersteunende afdelingen vervullen
vaak een deeltaak in de regelcyclus (bijvoorbeeld: het meten van de kwaliteit van naaistukken,

het verrichten van een technische in_ureep) (van Anrelsvoort, 1992).

In de besturingsstructuur kunnen zich activiteiten van zowel voorbereidende (in het kader van
de normstelling) als ondersteunende (in het kader van de regeling) aard bevinden. Voorberei-
den en ondersteunen zijn dan conditionele activiteiten voor het besturen of regelen.

Uitgaande van deze definities wordt in het onderzoek uitgegaan van volgende operationaliserin-
gen:

- produktiestructuur: met deze variabele wordt beschreven hoe produktiefuncties zijn sa-

mengevoegd waarbij men het onderscheid maakt tussen lijn-, functionele- en stroomsge-
wijze structuren. Hieronder worden nrodellen binnen de confectie-industrie ais voorbeeld
gegeven.

- concentratie functies: met deze variabele wordt de koppelin-r van de staffuncties (bestu-

rende' voorbereidende en ondersteunende) aan het feitelijke produktieproces beschreven.

De vraag hier is hoe deze functies invloed hebben op het produktieproces: gaat hun in-
vloed direct of via de uitvoerende functies.

- centralisatie van staffuncties: deze variabele heeft te maken met de koppeling van de
specialistische functies in de bestuurlijke hiërarchie. Nieuwe vormen van organisaties
kenmerken zich door sterk te decentraliseren en de meeste regelende taken te koppelen
aan taakgroepen in het bedrijf.

b' arbeidsorganisatie: bij deze variabele wordt gekeken hoe uiwoerende, ondersteunende en voor-
bereidende operaties tot taken en personele functies worden geihtegreerd. In klassieke bedrijven
verkoos men zo weinig mogelijk tot integratie van taken over te gaan. zner sterk opgesplitste
taken konden het best doo¡ afzonderlijke werknenrers worden uitgevoerd. In nieuwere organisa-
ties probeert men taken te integreren tot bredere functies. In sommige gevallen blijft de inte-
gratie beperkt tot de integratie van uitvoerende taken: nieuwere vomren van integratie kijken
ook naar regelende en staftaken.
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Figuur 2.2 Produk!ætructuren in de confeclie

a. Lijngerichte produktie

b Functioneel ingerichte produktie

c Stroomsgewìjs ingenchte produktie
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c. produktietechniek: technologie kan zowel in de u.irvoering als op het vlak van hesruring (bij
voorbeeld produktieregistratiesystenren) en ondersteuning van de produktie beschreven worden.

In de uitvoering is lay-out, mechanisering en automatisering van belang. In automatisering is

ook ondersteuning van belang.

d. bindin-tssysteem: bedrijven kunnen kiezen voor een losse band tussen medewerker en bedrijf
(bijvoorbeeld door veel te werken met uitbesteding of met thuiswerkers) of voor een sterke

integratie van medewerkers in het bedrijf (bijvoorbeeld levenslange conracten zoals in sommi-
ge Japanse bedrijven gangbaar zijn). Er dient dan gekeken te worden naar onder andere recru-

tering, selectie, opleiding, motivatie en contracten.

De ruimte om in deze variabelen afzonderliik te wijzigen is beperkt, verschillende organisatorische

maatregelen vertonen een lo,gische samenhang waar niet zomaar van af te wijken is. verandert men
één onderdeei van de or-eanisatie, dan heeft dit consequenties voor andere onderdelen. In de prak-
tijk komt een beperkt aantal organisatorische modellen voor waarin de produktieorganisatie, de

arbeidsorganisatie, in,sezette technologie en bindin-essysteem specifieke vomlen aannemen. Men
spreekt dan van produktieconcepten.

Uit-eaande van de voor-Qaande variabelen zijn we in staat een groot aantal produktieconcepten te

onderscheiden*. ont de discussie over de modellen overzichtelijk te houden, volgen we een meer
ingeperkte typologie van Berggren (1992) waarbij voor-qaande variabelen gereduceerd worden tot
meer inzichtgevende produktieconcepten. Berggren hanteert twee dinensies om organisaties van
elkaar te onderscheiden, dimensies die zijn samengesteld uit neerdere variabelen. De eerste dimen-
sie noemt hij 'organization' en wordt gemeten aan de hand het voorkomen van groepen en de rol
die supervisors in het bedrijf hebben. Berg,eren heeft voomanrelijk aandacht voor de rol die super-

visors hebben in een bedrijf. Men kan ook kijken naar andere variabelen om de nrate van centrali-
satie vast te stellen. Deze dimensie komt overeen met wat wij 'besturingsstructuur' hebben ge-

noemd' we zullen deze dinrensie verder als'besrurirrg'aanduiden. vier soorten besturing kunnen
onderscheiden worden:

- besturing gekoppeld aan groepen en verregaand gedecentraliseerd naar deze groepen;

- besturing gekoppeld aan groepen, maar no-{ sterk gecentraliseerd bij de leiding buiten de groe-
pen;

- besturing gedecentraliseerd bij de afdelingen in bedrijven zonder groepen, waarbij de besturing
dus voomametijk op individuen is gericht:

T]

Indien elk vall de onderscheiden variabelen twee waarden aannemerì (in de praktijk zullen d¿t er meer zijn), dan kanmet tot een typologie van 32 produktieconcepten kornen (2 vormelì van produktiestructuur * 2 vonnen van besturing *2 vormen van technologie * 2 vo¡metl van arbeidsorganisatie * 2 vonnen van bindingssysteem).
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richt op individuen en sterk

Daamaast onderscheidt hij de dimensie 'production design' die hij meet aan de hand van de mate

waarin van werkplek wordt gewisseld en de mate waarin staftaken geihtegreerd is in het takenpak-

ket van werknemers. Deze variabele vornt een integratie van de variabelen 'produktiestructuur' en

'arbeidsorganisatie'. Wij noemen deze dimensie verder 'sftuctuur'. Drie vormen van structuur

lijken voor de hand te liggen:

- weinig geihtegreerde organisaties waarin geen taakroulatie voorkomt;

- weinig geihtegreerde organisaties waarin wel taakroulatie voorkomt;

- geihtegreerde organisaties met taakroulatie. (geihtegreerde organisaties zonder roulatie liggen

niet voor de hand)

Zo komt hij tot een twaalftal mogelijke produktieconcepten. Technologie en bindingssysteem neemt

hij niet in het model op. In deze studie zal dit ook niet gebeuren. Technologie wordt wel als een

aparte conditionerende variabele bekeken. ln onderstaande figuur is dit model om produktieconcep-

ten te onderscheiden weerge_qeven.

Figuur 2.3 Model van produktieconcepten volgens Berggren

Besturing

Groep,
gedec entralisee rd

Groep,
gecentraliseerd

lndividueel
gericht,
gedecentralisee rd

lndividueel
ge richt,
gecentraliseerd Structuur

G esplitst,
met roulatie

Geintegreerd,
met roulatie
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Met elk van deze (ofjuist
niet) aan de markteisen te voldoen. Bij wijzigende markreisen nÌoet een bedrijf nagaan of het zijn
produktiewijze niet zou nloeten aanpassen en een ander scenario dient te volgen of dat het zelfs
aan delocalisatie moet doen. In de confectie-industrie werden en worden traditioneel verschillende

modellen gebruikt om de markteisen op te vangen. Het betreft (idealiter) modellen 1,2 en 12 in
voorgaande fïguur van Berggren:

- nodellen 1 en 2: de confectie-industrie heeft tot voor kort voomamelijk met sterk arbeidsdelige
structuren gewerkt' De besturing kon wel van gecentraliseerd tot gedecentraliseerd variëren.
Meestal ging het dan om lijngerichte en functioneel ingerichte produktiestructuren:

- lijngerichte confectiebedrijven: in dit soort bedrijven onder-eaan verschillende produkten

vele korte bewerkin-qen oncler-saan op één produktielijn (zie figuur 2.2.a). produkten

hebben verschillende bewerkingstijden per station nodig, verschillende machine-instellin-
gen en verschillende bewerkin-ssvereisten. De bewerkingsvolgorden zijn voor de verschil-
lende produkten grotendeels geliik zodat lijnstructuren rationele produktiestructuren vor-
men' werknenlers worden aan telkens één taak toegewezen. De besturingstaken worden
sterk gecenrraliseerd bij de bedrijfsleiding.

- functioneel ingerichte bedrijven: in dit soort bedrijf worden de machines per bewerking
(bijvoorbeeld stiKteek-apparaten bij elkaar. borduurnachines bij elkaar) gegroepeerd (zie

figuur 2'2.b). Kledingprodukten 
-saan in verschillende volgorden kris-kras door de naaiza-

len' Binnen elke cel van machines vindt dezelfde bewerking plaats aan verschillende
produkten' De verschillende stafdiensten situeren zich in produktieorganisaties meestal in
aparte afdelin-een' ver van de ei,eenlijke uitvoering. werknemers kunnen over het alge-
meen meerdere taken binnen eenzelfde bewerkings,rerichte afdeling uitvoeren, maar niet
meer dan de taken van deze afdeling. De besturing blijft sterk gecentraliseerd om het
overzicht over alle produktstromen te behouden.

- model 12: in het laatste decennium is geëxperimenteerd nret nieuwe produktieconcepten en
nieuwe produktiestructuren' In plaats van lijn- of bewerkingsgericht te werken, organiseert men
per produkt- of marktgroep een aparte stroom van procesdelen (zie figuur 2.2.c). Dit heeft
onder andere het voordeel dat de produktie veel overzichtelijker kan worden georganiseerd. De
stafafdelingen worden in deze nieuwe organisatievomren opgesplìtst en nreer rechtstreeks aan
de produktie gekoppeld. verschillen tussen bedrijven bestaan naar mate waarin groepen echt
regelende taken krijgen en taken uit-eebreid worden met voorbereidende en ondersteunende

taken' Hoe deze nieuwe concepten er in de praktuk kunnen uitzien kan meer gedetailleerd
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gelezen worden in Peeters (f gg2)-Helkonrtgirdeze studie op aarlnale+Aan of enjn +r,elke

mate deze of andere concepten voorkomen in de realiteit.

Futtctiestructuur en kwalificatieprofiele n

Aan de aftankelijke kant van het model wordt gekeken naar de functiestructuur die er als gevolg

van de or-eanisatorische beslissingen tot stand komt en vervolgens naar het functieprofiel van de

verschillende werknemers in deze organisaties.

- functiestructuur: om kwalificatieprofielen voor de individuele functies te kunnen vastleggen,

moet worden uitgegaan van de functieverdeling die het resultaat is van het produktieconcept. In

de praktijk zal dit betekenen dat er nroet worden gekeken naar de verhoudingen tussen leiding-

gevenden, staffunctionarissen en uitvoerende medewerkers. Er dient ook gekeken te worden

naar de verdelin,e van de uitvoerende werknemers naar specialisme. Dit betekent te kijken naar

de vomr van functiestructuren, maar ook naar de precieze taakverdelin_e die aan deze vomren is

gekoppeld.

- kwalificatieprofielen: voor elh van de functionarissen (leiding, staf, nedewerkers) die binnen

de functiestructuren voorkomen noet een kwalificatieprofiel opgesteld worden. Over het con-

cept kwalificaties bestaat in het arbeids- en organisatie-onderzoeksveld een behoorlijke concep-

tuele verwarring. Men heeft het daarbij over drie verschillende din,een (Christis, s.d.; 19gg;

Spenner, 1984):

- vereiste k"¡iaiificaties: dit zijn kennrerken van werkplekken, of beter voorwaarden waaron-

der kwalificaties worden gerealiseerd. Specialistische functies vergen slechts een smal

bereik van kwalificaties. Voor geihte-qreerde functies daarentegen is een breder scala aan

kwalificaties vereist.

- aangeboden of gevraa-ede kwalificaties: hier -saat het over ei_eenschappen van mensen en

deze worden neestal uitgedrukt in opleidingsniveau of inleertijd. Aftrankelijk of men het

bedrijf als uitgangspunt neent of de werknemer. heeft men het over gevraagde dan wel

aangeboden kwalificaties.

- geactualiseerde kwalificaties: dit zijn de kwalificaties zoals ze effectief worden gebruikt.

Er is een verband tussen deze kwalificaties: uiteindelijk zullen vereiste kwalificaties leiden tot

een wijziging in de gevraagde personele kwalificaties.

In deze studie beperken we ons tot het eerste concept: de vereiste kwalificaties zoals vastge-

legd door het produktiesysteen. De operationalisering van dit soort kwalificaties levert ook de

nodige problemen op. Der-eelijke kwalificaties worden gemeten door te kijken naar het soort

handelin-een dat wordt vereist. Kwalificaties worden gedefinieerd als hypothetische constructies

I1
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om h oed doet, beschikldie pers

vereiste kwalificaties. Het in stand houden en verlìjnen ervan veronderstelt de regelmatige

toepassing ervan (Christis, 1988; l99l). Daarbij wordr in de produktieomgeving voomamelijk
gekeken naar drie soorten van kwalificaties (zie fi_euur 2.4):

- mensen moeten hun basistaken kunnen uitvoeren en moeten daarvoor over vakechnische

of ber o eps kwalffi c ati e s beschikken,

- mensen moeten kunnen communiceren met anderen, daarvoor zijn communicatieve twati-

ficaties vereist,

- mensen moeten alleen of samen met anderen beslissingen over het uitvoeren van het

werk, het oplossen van problemen of het inschakelen van anderen kunnen nemen; hier-

voor zijn organisotorische of bestuurlijke ku,alirtcaües vereist.

I5

Figuur2.4 Kwalilicatieprolielenvanwerknemers

vaklechnische kwalificaties

¿

KWALIFICATIE-PH0FIEL -r communrcatieve kwalificaries
\

bestuurlijke ol organisalorische kwalif caties

wat betreft de kwalificatievereisten betreft, wordt in de praktijk door de bedrijven niet met het
onderscheid tussen vakmatige, bestuurlijke en sociaal-communicatieve kwalificaties gewerkt.

Meer gangbaar is het onderscheid tussen indirecte en directe taken. In onderstaande tabel wordt
weergegeven welke taken (direct en indirect) corresponderen met de drie groepen van kwalifi-
caties. Daarbij is gelet op de verdeling van taken, het soort eisen dat aan de taak worclt gesteld

en het soort problemen dat in het werk voorkomt. Soms kan het zo zijn dat een taak budraagt
aan verschillende kwalifi caties.
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Tabel 2.1 Operationationalisering van het concept 'kwalificalie,

Directe nken
(Uitvoerende taken)

lndrrecle taken

(Besturende, voorbereidende en ondersleu-
nende taken)

Vakmatige kwalif¡cattes - aanvoer
- soort naaitaak en naaimachlne - instellen en onderhoud
- werken met nieuwe technologieèn
- roulalie in hel werk

Taakeisen
- snelheid werken

- nauwkeungheid

- orde netheid

- snel leren van nieuwe taken

Problemen in het wek
- kwaliteil materiaal
- machrnestoringen

Bestuurlijke /communicatieve kwalificaties Taakeis
- samenwerking ællega's
Problemen in het weñ<

- samenwerkrngsproblemen

- planning en werkverdeling

- kwal¡teitscontrole

- werkoverleg

- administratreve taken
- oplerden en trarnen

Het komt er op aan voor de verschillende confectie-medewerkers kwalificatieprofielen op te
stellen. Bij de meting van kwalificaties wordt uitgegaan van het feitetijke takenpakket: de taken

zijn niet gelijk aan de kwalificaties, maar, zoals geze,ed, de condities waaronder een beroep op

persoonlijke capaciteiten wordt gedaan. De taken, taakeisen en problemen in het werk vormen

daarmee de beste indicatoren om deze kwalificaties vast te stellen.

2.3 Onderzoekshypothesen en analyseplan

Over de verbanden tussen de verschillende blokken in het onderzoeksmodel worden drie hypothe-

sen naar voren geschoven:

I. Groepsgeu'iis ingerichte en get'nregreerde produkrieconcepten (zie ntod.el I2) zuuen geschikt

ziitt ont itt produktiesituaties nrct hoge conqlerireil en lage t,oorspelbaarheid (markten die

hoge flexibiliteit vragett) beter te functioneren dan bedrijt,en nrct klossieke produktieconcepten

(zie ntodel I en 2).

2. Groepsgeu'ijs ingerichte en gei'nÍegreerde produktieconceptett zullen een núnder complexe en

meer 8ei:ntegreerde futtctiestructw¿r hebben dan klassieke produktieconcepten.

3. Groepsgeu'iis ingerichte en gei'ntegreerde produktieconcepten zullen leiden tot bredere kwalifi-
catieprofielen voor ntodinetÍes in de naaizaal dan klassieke produktieconcepten.

Met de eerste hypothese wordt er van uit-segaan dat in veeleisende produkties¡tuaties groepsgewijs

ingerichte produktieconcepten neer geschikte produktieorganisaties zijn. Het toetsen van een derge-
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vergt een iikins van

houdend met produktiesituatie.

naar produktiesituaties ontstaat.

De gedachte is dat er een specialisering tussen produktieconcepten

De tweede hypothese houdt in dat er duidelijk verschillende functiestructuren ontstaan binnen de

verschillende produktieconcepten. Dit kan onderzocht worden door te kijken naar het aantal ver-
schillende functietitels (leiding, modinette, kwaliteitsconrrole, techniek, opleiding) en het takenpak-
ket van de verschillende functionarissen binnen de bedrijven. Groepsgewijs ingerichte bedrijven
zouden volgens deze hypothesen minder gecentraliseerd en minder geconcentreerd moeten zijn dan
klassieke concepten, dus minder personen in staf en leiding. Daamaast zouden deze bedrijven min-
der specialisering bij de modinettes nìoeten hebben,

De derde hypothese houdt een vergelijking in va¡l kwalificatieprofielen tussen produktieconcepten.

In groepsgewijs in-terichte bedrijven zullen modinettes meer verschillende taken moeten uitvoeren
dan in klassiek ingerichte bedrijven. In klassiek ingerichte produktieconcepten zullen direct uitvoe-
rende functies haast geen bestuurlijke of sociaal-communicatieve kwalificaties vergen. Deze zullen
gecentraliseerd zijn bij de leiding. In groeps-eewijs ingerichte produktieconcepren zullen modinettes
moeten beschikken over:

- meer vakmatige kwalificaties: dit kan aan de hand van een lagere graad van taakspec¡alisering

of meer roulatie over machines genleten worden;

- neer bestuurlijke kwalificaties en nreer sociaal-communicatieve kwalificaties: deze kunnen
worden genleten door te kijken naar het verschil in indirecte taken. Daarbij zullen modinettes
in strooms,qewijze produktieconcepten nleer tijd aan deze taken besteden en een groter aantal

indirecte taken uitvoeren.

Een extem criterium onì een verschil tussen kwalificatiestructuren vast te stellen, is niet voor han-
den' Het verschil zal voomamelijk comparatief noeten worden vastgesteld. voor alle vergelijkin-
gen gaat het om het vaststellen van significante verschillen in aantallen. Daarom zullen voomame-
lijk t-toetsen en chikwadraat-toetsen worden gebruikt.

2.4 Methode en onderzoekspopulatie

om de onderzoeksvraag en onderzoekshypothesen te beantwoorden kunnen allerlei methoden ge-
bruikt worden' Idealiter zou het onderzoek gericht moeten zijn op een representatief bestand van
bedrijven waarin interviews worden uitgevoerd bij confectie-medewerkers en bij leidinggevenden.
ln het kader van een intemationaal vergelijkend onderzoek (met een beperkt budget) is het nroeilijk
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van een gestandaardiseerde vragenlijst (zie bijlage). Deze vragenlijst is bestemd voor produktiever-

antwoordelijken, net als belangrijkste reden dat deze functionarissen zeer vermoedelijk het beste

zicht hebben op de verdeling van taken binnen hun bedrijf en ook het best kunnen vertellen hoe de

produktieorganisatie eruit ziet. In eerste instantie is 
-eestart nlet een schriftelijke survey, in het twee-

de jaar met mondelinge interviews op basis van de vra-eenlijst. Bij de schriftelijke survey was spra-

ke van een te grote non-respons op verschillende vragen. Dit kon voorkonen worden door inter-

views.

De consequentie van het feit dat het onderzoek niet kan steunen op een representatieve steekproef

is dat de eerste onderzoekshypothese moeilijk te testen valt in dit onderzoek. Het is niet mogelijk
om vast te stellen of nieuwe produktieconcepten echt beter kunnen presteren dan bedrijven met

klassieke produktieconcepten. Het enige wat in een selectieve steekproef, en dat is dit onderzoek,

kan worden gedaan is nagaan of in veeieisende produktiesituaties meer nieuwe produktieconcepten

voorkomen dan meer klassieke produktieconcepten.

In de voorgaande secties zijn de verschillende operationaliserin-een aan bod gekomen. De kwaliteit
van de in de vra-eenlijst gebruikte operationaliseringen en typologieën is in het eerste onderzoeks-
jaar in twee pilotstudies getest. De definitieve vragenlijst werd voorgelegd aan de collega-onder-

zoeksinstituten en vertaald in het En,eels. In het tweede ondezoeksjaar kon de vragenlijst op nog

een paar onderdelen worden bijgesteld. Er werden voomanrelijk vra-qen toegevoegd die de speciali-

sering van nrodinettes naar technolo_qie beter in kaarl moesl,en brengen.

De onderzoekshypothesen houden in dat er een -eeldige vergelijking tussen produktieconcepten

moet worden gemaakt. Omdat op voorhand onduidelijk is welke produktieconcepten bedrijven
hebben' zou gesteund moeten worden op een representatieve steekproef van confectiebedrijven in
zeven landen. uiteindelijk is gekozen voor een tweeledige strategie:

- in Nederland kon een representatieve steekproef van confectie-bedrijven worden sanrengesteld

om het onderzoek uit te voeren. Dit houdt wel in dat in deze steekproef op voorhand geen

selectie van bedrijven naar type produktieconcept kon worden genraakt. Uit de analyse moet
worden vastgesteld of er een differentiatie aan produktieconcepten voorkomt;

- in de zes andere landen van het onderzoek is gezocht naar spreiding van bedrijven binnen de

variabele 'produktieconcept'. Daarbij is als richttijn gehanteerd om in elk land naast gewone

bedrijven, ook te zoeken naar bedrijven waarin expliciet gewerkt wordt met groepswerk. Ach-
teraf moesten alle bedrijven no_q in_eedeeld worden naar produktieconcept.
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In figuur 2.5 is schematisch

in de verschillende deelnemende landen.

Figuur 2.5 Verloop van het FORCE-ondezoek in de verschillsnds landen

Nederiand Engeland Noord-lerland leland Denemarþn Belgie Duisland

1 992 - onlwerp vragenlüst J J J

1993 -

FASE 1

test

ondezoek
rapp0rtage

- ondezoek - ondezoek - ondezoek J J J

1994 -

FASE 2

- coffeclte
- rapporlage - ondezoek - ondezoek - ondezoek

In de resultatensectie wordt de uiteindelijke verdeling van bedrijven naar produktieconcept toege-

licht.
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3. BESCHRIJVING VAN DE ONDERZOEKSPOPIII-ATIE

3.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt dieper ingegaan op de samenstelling van de onderzoekspopulatie. Het doel

van dit hoofdstuk is aan te tonen op welke wijze de onderzoekspopulatie toelaat om een geldige

vergelijking tussen produktieconcepten te maken. Dit gebeurt voomanelijk in paragraaf 3.2. In
paragraaf 3.3 worden een aantal bijzondere kenmerken van de bedrijven beschreven.

3.2 Populatie

In tabel 3.1 is weergegeven hoeveel vragenlijsten per land uiteindelijk werden verzameld. Alleen de

Nederlandse steekproef is in deze onderzoekspopulatie representatief voor de eigen confectie-indus-

trie. In de andere landen is alleen -uezocht naar voldoende spreiding op de variabele 'aanwezigheid

groepen'. Omdat 'groepen' een goede indicatie is voor meer -eeintegreerde arbeidsorganisaties, is in
de verschillende landen speciaal gezocht naar confectiebedrijven die zich afficheren als 'groepsbe-

drijven'. De veronderstellin-e is dat op die manier in de populatie een voldoende aantal bedrijven

met een geihtegreerde arbeidsorganisatie voorkomt. Vooral voor deze bedrijven wordt immers

verwacht dat het kwalificatieprofiel van de modinette in grote mate zal verschillen van modinettes

in bedrijven zonder groepen. Toetsing van onze hypotheses zal dan effectiever verlopen.

Tabel 3.1 Verdeling aantal bedrrjven in de ondezoelspopulatie naar land

AanAl bedri¡ven

Nedeland

Engeland

Noord-lerland

lerland

Denemarlan/Zweden

Duitsland

België

30

19 (10 volledig ingevuld)

10

7

4

5

11

Totaal

Voor het samenstellen van de Nederlandse steekproef is samengewerkt nret het opleidingscentrum

van de Nederlandse confectie-industrie, het VOC/Vocon. In het onderzoek werd geopteerd voor het

-gebruik van het consulenten-netwerk van het VOC/Vocon om de respons zo hoog mogelijk te ma-
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ken. Er waren op voorhand redenen om aan te nemen dalde respons aan delage kant zou krJnnen

zijn: de confectie telt vele kleinere bedrijven die in het algemeen weinig bereid zijn vanwege ge-

brek aan tijd, onvoldoende eigenbelang, gebrek aan geëigend P&O-penoneel om aan onderzoek, en

dan voomamelijk aan onderzoeken met lange vragenlijsten zoals in dit onderzoek het geval was,

mee te doen (Vakraad, 1990).

Als steekproeflijst is de bedrijvenlijst gebruikt van het VOC/Vocon, wat een volledig bestand is
van het totale aantal bedrijven in de Nederlandse confectiesector. In het totaal gaat het om lg6
bedrijven. Er werd gestreefd naar een representatieve onderzoekspopulatie van ongeveer 50 bedrij-
ven. Dit aantal werd voldoende groot geacht om de belangrijkste produktieconcepten in de steek-

proef te krijgen' Omdat op voorhand verwacht werd dat on-seveer de helft van de bedrijven zou

weigeren deel te nemen aan het onderzoek werd daarom een steekproef van 93 bedrijven genomen.

Daar werden uiteindelijk drie bedrijven aan toe-qevoe-sd waarvan vooraf bekend was dat zij werkten

nÌet groepsgerichte produktieprocessen. ln het totaal werden dus 96 bedrijven in het onder¿oek

betrokken. Om het percentage groepsgerichte produktiebedrijven te schatten, is uitgegaan van de

steekproef van 93 bedrijven.

De Nederlandse respons zag er als volgt uit:

Tabel 3.2 Verdelin g respons Nedelandse confectiebedrijven

)T

aantal bedrrjven percentâ9e

Niel deelnemende bedrijvenl reden niel deelna¡æ:
failliet

louter met lhursnaaisters werkend

te klein van omvang (volgens respondent)

weigering deelname (zonder opgave reden)
geen antwoord

Deelnemende bedrijven

Toegevoegde bedrijven

4.2

4.2

6.3

38.5

15.6

28,1

3.1

4

4

6

J/

15

27

(4.3)

(4 3)

(6 4)

(3e.8)

(1 6.1 )

(2s.1)

(-)

Tolaal
(10ü/o)

Iussen haakjes is het steeþroefrespons-percentage rveergegeven zonder de drie toegevoegde bedrijven)

uitgaande van deze tabel 3.2 kunnen we stellen dat van zo'n 43vo van de bedrijven duidelijk is hoe

ze gestructureerd zijn: vier bedrijven werken alleen nret thuisnaaisters, zes bedrijven tellen minder
dan 10 medewerkers en vonden zichzelf te klein om de vragenlijst in te vullen. Echt bruikbare

antwoorden waren er 30 op de 93. Dit aantal is aan de la-ee kant, maar is niet ongewoon in derge-

lijke breedtestudies (zie bijvoorbeeld Alders e.a., 1992).
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trie) om de bedrijven te benaderen. In het totaal zijn er in de tweede fase van het onder¿oek

(België, Duitsland, Denemarken (+ Zweden)) minder bedrijven aan de onderzoekspopulatie toege-

voegd dan in het eerste jaar. De kwaliteit van de gegevens is echter beter dan in de eerste fase

omdat alle vragenlijsten door middel van interviews met de betrokken produktieleiders is ingevuld.

In het totaal kan in het onderzoek gewerkt worden met 77 volledig ingevulde vragenlijsten. Negen

Engelse vragenlijsten zijn beperkt in het onderzoek meegenomen omdat de belangrijkste vraag met

betrekking tot indirecte taken niet was in_sevuld.

3.3 Bedrijfskenmerken en produktiesituatie

In tabel 3.3 ziin de belangrijkste bedrijfskenmerken opgenomen. van de 86 bedrijven zijn er zeven-

tien bedrijven die bestaan uit meer dan één bedrijfsonderdeel. De meeste bedrijven hebben hun

produktie geconcentreerd in West-Europa (+Zweden), slechs vier bedrijven hebben een onderdeel

in Oost-Europa en drie buiten Europa. Deze cijfers zijn niet helemaal volledig, het betreft een

minimum-scenario- Er zijn ondertussen bedrijven die nieuwe vestigingen buiten West-Europa heb-

ben geopend, en dan voomamelijk in Oost-Europa. Outward-processing neen1t in belang toe.

De meeste bedrijven die aan het onderzoek hebben meegedaan produceren gezinskleding (dames-

kleding, herenkleding, kinderen). Daamaast zijn er bedrijven die voomamelijk unifomren of be-

drijfskleding voor ziekenhuizen, transportbedrijven en der-selijke produceren. Minder vertegenwoor-

digd in de onderzoekspopulatie zijn bedrijven die huishoudelijke produkten, bekleding voor auroze-

tels en andere produkten confectioneren.

Wat de grootte van de bedrijven betreft, is sprake van een grote spreiding van zeer kleine bedrijven

tot zeer grote bedriiven. De neeste bedrijven zijn tussen de 25 en de 100 medewerkers groot, wat

een gangbare grootte is in de confectie-industrie.

Wat de aanwezi-eheid van bedrijven met groepen betreft, zijn er 28 op 86 bedrijven waar dit het
geval is. Op zich _seeft dit aan dat een _qeldi_qe vergelijkin_e tussen produktieconcepten mogelijk is.
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Ta&|3.3 Bedrijfskenmerken

Bedrijfskenrerken Aantal bedrijven (%) Missirg

- outward process¡ng trade

- bedrijfsgrootte

- gfoepen

- louter Wæteuropese produktre

- produktie in Oost-Êuropa
- produktie in Noord-Alrika, Turkije, Mauritrus

- geznskleding

- unilormkleding
- gezins- & uniformkleding

- huishoudelijke produkren

- automob¡elprodukten en andere

1-9 werknemers

10-æ

2549
50-99

1 00-1 99

200-499

500+

a¿¡nwezrg

79 (Snl
4 (5'/o)

3 (3"/")

86 (100/o)

se (68%)

s (11%)

7 (8A
7 (8%l

4 (5'/.1

86 (10f/")

5 (6%)

14 (17%\

17 (n%)
21(25%l
13 (15%)

10 (1P/.)

4 (5%)

84 (1otr/")

28 (32y")

Naast de algemene bedrijfskenmerken, is ook gekeken naar de produktiesituatie van de verschillen-

de bedrijven. De produktiesituatie geeft weer hoe de markteisen uit de om_qeving van het bedrijf de

te besturen produktieorganisatie beihvloedt. In hoofdstuk 2 is uitgebreid ingegaan op het belang

van deze variabele. In de vragenlijst zijn de twee variabelen op de volgende wijze bevraagd:

- voor complexiteit is ,sekeken naar het aantal verschillende naaioperaties dat elk produkt vergt.

Indien een bedrijf meerdere produkten confectioneert, dan is voor elk van deze produkten het

aantal verschillende naaioperaties gei'nventariseerd. Het totaal aantal verschillende naaioperaties

geeft weer hoe complex de produktiesituatie zal zijn. Des te meer operaties, des te meer infor-
matie zal nodig zijn om de produktiesituatie te kunnen besturen. ln de verdere analyse is aan-

genomen dat bedrijven hoog complex zijn als er minstens 50 verschillende naaioperaties wor-

den uitgevoerd' 7Ã'n 7770 van de bedrijven uit de onderzoekspopulatie hebben een dergelUke

hoog complexe produktiesituatie.

- voor voorspelbaarheid is gekeken naar de standaardisatie van het produkt (klantspecifiek ge-

maakt of volgens standaardmodellen geproduceerd), naar het soort klantorders (op order of op

stock geproduceerd) waamÌee wordt gewerkt en naar de serie,srootte van een produktiebatch
(1;1-10;10-1000: nreer dan 1000 stuks per batch), Deze variabelen zijn gereduceerd tot één

variabele waarin bedrijven een laag voorspelbare produktiesituatie hebben als tenminste voor
twee van deze drie variabelen la-ee voorspelbaarheid kon worden afgeleid. 43Vo van de bedrij-
ven heeft een dergelijke laag voorspelbare produktiesituatie.
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Uitgaande van deze twee operationaliseringen is gekekeu ¡aar de vier produktiesituaties zoals zejn
paragraaf 2.2 werden onderscheiden. In tabel 3.4 is de verdeling van bedrijven naar deze produktie-

situaties weergegeven.

Tabel 3.4 Produktiesituatie: complexiteit en voorspelbaarheid van de produkt¡esrluatie

Voorspelbaarheid Totaal

Hoog

24

Laag

Corplexileil
- laag

- hoog
51

11

33

2

18

I
Totaal

Missing = 24

De meeste bedrijven blijken toch no-r steeds laa-e complexe produkten met een redelijk ho_ee voor-

spelbaarheid te maken. De produktiesituatie die het minste voorkont is 'complexe produkten met

een hoge voorspelbaarheid'. Dit gegeven gaat in tegen de verwachting dat in V/est-Europa vooma-

melijk bedrijven met hoog complexe produkten met lage voorspelbaarheid zouden voorkomen of
overblijven. De onderzoekspopulatie is niet representatief, zodat dit gegeven te wUten kan zijn aan

de selectiewijze van bedrijven. Er is verder -sekeken naar het verband tussen deze variabelen en de

bedrijfskerunerken. Hoe -eroter het bedrijf is, des te nlinder voorspelbaar en neer complex wordt de

produktiesituatie. Verder blijkt dat huishouclelijke produkten in een minder voorspelbare produktie-

situatie worden geproduceerd. Deze verbanden zijn niet heel sterk. Andere verbanden konden niet

worden gevonden.

3.4 Conclusie

In dit hoofdstuk is gekeken naar de representat¡viteit van de onderzoekspopulatie en naar kenmer-

ken van deze onderzoekspopulatie. Een representatieve steekproef kon alleen voor de Nederlandse

situatie worden samengesteld. Voor de overi-ue bedrijven is gezocht naar een voldoende spreiding

op de variabele 'groepswerk' omdat deze variabele een goede indicator is voor nieuwe produktie-

concepten. Een voldoende spreiding op deze variabele werd gehaald. Uit een eerste beschrijving
van de populatie blijkt dat de onderzoekspopulatie een grore spreiding vertoont op variabelen als

bedrijfsgrootte, sector en verticale inte-eratie. Outward processing konlt slechts in geringe mate

voor, maar hier lijkt van een ondenapportage sprake te zijn. Voorts is gekeken naar de produktiesi-

tuatie van de bedrijven en daaruit blijkt dat er slechts heel weini-q bedrijven zijn terug te vinden in
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de produktiesituatle van complex en onvoorspelbare pIqllt.lxtic- Drt geg9l{qì gaat in tegen de ge-

dachte dat juist in dit produktiesegnrent Europese bedrijven de meeste kansen hebben.

25
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4. PRODIJKTIECONCEPTEN

4.1 Inleiding

In dit hoofdstuk komt de produktiewijze van de verschillende bedrijven uit de ondezoekspopulatie

aan de orde. Dit wordt in twee stappen gedaan. De eente stap bestaat uit het bekijken van de af-

zonderlijke organisatiekenmerken van elk van de bedrijven. Dit gebeurt in paragrafen 4.2 tot en

met 4.6. De tweede stap bestaat uit het combineren van de verschillende organisatiekenmerken tot

produktieconcepten. ln 4.7 wordt een model van produktieconcepten opgesteld. In 4.8 worden de

produktieconcepten in verband gebracht nret de produktiesituatie.

4.2 Produktiestructuur

Op grond van tabel 4.I kan worden vast-eesteld dat de belan-rrijkste produktiestructuren die door de

bedrijven in onze onderzoekspopulatie worden 
-qehanteerd, de lijnstructuur (nrachines zijn in lijn

achter elkaar gezet en alle produkten gaan over deze lijn) en de stroomsgewijs ingerichte produktie

(per produktgroep zijn apafe lijnen van machines opgesteld) zijn. Andere (minder voorkomende)

produktiestructuren zijn:

- machinegerichte produktiestructuren: machines zijn per specialisering bij elkaar gezet;

- combinatie van produktiestructuren: er ziin drie bedrijven waarin machinegerichte afdelingen

gekoppeld zijn aan stroonsgewi.ls ingerichte afdelingen en daamaast zes bedrijven nret een

combinatie van lijngerichte en stroomsgewijs ingerichre produktieafdelingen;

- I persoon/l produkt: het betreft hier een heel klein bedrijf waarbij elke nredewerker instaat

voor één produkt; het betreft hier een artisanale produktievomr. Eigenlijk kan deze laatste

organisatievoml toe-qevoegd worden aan de strooms,sewijze produktiestructuren.

Lijnstructuren zijn te vinden bij bedrijven van verschillende groone: voor stroomsgewijs ingerichte

structuren lijkt op grond van dit onderzoek een minimale grootte vereist. De gecombineerde vor-
men lijken vooral bij de hele grote ondememingen (>100 medewerkers) voor te komen.
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Produkt¡sslructuur: aantal b€drijven verde€ld naar produkliælrucluur en naar

Bedrijlsgrootle

50-99 100-199

æ
t¿

30

9

I

â

'l

1

'I

6

2

10 4

4
oâ
12

254
124

36
3

Produhiestructuur
- lijnstructuur
- machinegerichte sfuctuur
- slroomsgewijze structuur
- combinate
- 1 persoon/1 produkt

Totaal 1317

Missing = 8

4.3 Concentratie stafdiensten

Om de nÌate van concentratie van de statdiensten in de verschillende confect¡ebedrUven vast te

stellen is gekeken naar twee parameters:

- percentage staf: de verhouding van het aantal stafwerknemers tot het totale personeel (zie tabel

4.2):

- verdelittg stofdiensten: met deze maat wordt vastgesteld in welke mate de verschillende staf-

diensten voor alle produktieafdelingen van het bedrijf werken of dat er binnen deze stafdien-

sten een verdeling naar afdelingen bestaat. In figuur 4.1 is een voorbeeld van hoe stafdiensten

(kwaliteitscontrole, onderhoud en training) verdeeld dan wel onverdeeld zijn in een lijngerichte

produktiestructuur.
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Figuur 4.1 Concentrat¡e slafd¡enslen: voorbeeld van verdeilng stald¡ensten over aldelingen in een l¡lngeridrte confectiebedriif

a geconcentreerde stafdiensten

Geconcenlreerde stafdienslen bedienen alle onderdelen van
een bedrijf ln onderstaande r¡oorbeeld zijn er drie stafdiensten
(0uality control, technische dienst, opleiding & training) die alle
bedrijfsonderdelen ondersþunen.

b gedeconcentreerde staldiensten

Gedeconc€ntreerde stafdiensten zr¡n diensten verde€ld owr de
belangrijlste rsuande plaatje

zijn er voor ng' (doekopslag
en snijden), apert€ stâfdien-
sten waarin de verschillende functiæ zijn opgenomen (al dan
nist verdseld ov€r apane funaionarissen).

lt*'"*"-l |o¡;il]
I 
ol¡n¡t I I 

rnlntng 
I

õ
i3---.

ø/
\-ffi-E=æ-Ü =-m

Bij deze twee parameters is de aandacht gericht op de drie betangrijkste staffuncties in het confec-

tiebedrijf: kwaliteit, techniek en opleiding.

wat het percentage staf betreft, blijkt uit tabel 4.2 dat in de meerderheid van de bedrijven minder
dan 70vo van het personeel in stafdiensten werkt. Tegen de verwachting blijken grotere bedrijven
met meer stafrnedewerkers (in verhouding tot personeelsgroone) te werken dan kleinere bedrijven
(minder dan 50 werknemers). Het verschil is statistisch ,eezien evenwel niet significant (Kruskal-

Wallis: p. 20).

Tabel 4.2 concentratie: aanlal bednjven verdeeld naar percentage stafmgdewerkers en naar groolle bednjf

@rUüBn

Percentage slalmedewerkers Totaal

r4v" 5-S/" 10-14% 1 5-1 9% 20-n% 30o/s+

Bedrijlsgmotte
1-9

10-24

2549
50-99

1 00-1 99

200-499

500+

2

5

2

5
3

1

1

1

1

J

J

4

2

6
E

I
3

b

1

1

1

?

I
14

18

13

9

4

Totaal

Missing = l/

31
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Van de 67 bedriiven waarover gegevens voor handen zijn, werkerrdsmeesfe bedqiv€n (47 op ój)
met geconcentreerde stafdiensten. dit wil ze-sgen niet verdeeld naa¡ verschillende produktieactivitei-

ten. Twintig bedrijven hebben één of meerdere stafdiensten die zijn opgedeeld naar verschi[ende

naai-afdelingen in het bedrijf. V/at betreft de verdeling van stafdiensten in afdelingen is een verre-

kening te wijten aan de grootte van het bedrijf ook aanwezig waarbij kleine bedrijven meer over

onverdeelde stafdiensten beschikken: in kleine bedrijven zal die ene stafmedewerker voor alle afde-

lingen moeten werken.

Grotere bedrijven blijken dus een groot percentage stafrrredewerkers te bezitten, dat evenwel in

grote mate verdeeld is naar verschillende afdelingen. Een verklaring voor het grotere aantal staf-

functionarissen zou kunnen zijn dat -srotere naaibedrijven tot een grotere coördinatiebehoefte leiden

en dus een grotere stafondersteuning ver-ren. Grootte zou dan niet gepaard _qaan met meer effici-

entie. Grotere bedrijven ver,sen een grotere overhead en hebben bij-eevol_e op dit punt een kostenna-

deel ten aanzien van kleinere bedrijven.

In het vervolg van de analyse zal alleen -eewerkt worden met het percentage stafleden als ruwe

indicator voor de nate van concentratie.

Centralisatie van de besturing

Voor de mate van centralisatie van de besturingsstructuur wordt eveneens gekeken naar verschil-

lende maten:

- percetúage leidinggevenden: aan de bedrijven is gevraagd om voor de naaizaal het aantal per-

sonen in de bandleiding, zaalleiding en bedrijfsleiding aan te duiden. Dit aantal is opnieuw

gerelateerd aan het totaal aantal medewerkers in de naaizaal.

- aatttal hiërarchische niveous: per bedrijf is ,eevraa,qd naar het aantal hiërarchische niveaus van

de medewerkers tot aan de top van het bedrijf. Bij de analyse van deze gegevens wordt reke-

ning gehouden met het feit dat hoe groter de organisatie is, hoe groter het aantal niveaus zal

zijn. Om voor dit fenomeen te conigeren. is voor twee apane populaties (bedrijven kleiner dan

50 werknemers; bedrijven groter dan 50 werkneners) een maat voor centralisatie vastgesteld.

Voor de kleine bedrijven is gekeken naar de modus (i.c. 3 lagen) en zijn alle bedrijven $oter
dan de modus als gecentraliseerd 

-setlpeerd, de overige bedrijven als niet gecentraliseerd. Voor

de grotere bedrijven is op dezelfde manier gewerkt: daar wijkt de nlodus (i.c. 4lagen) van de

modus van de kleinere bedrijven af.

29

4.4
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- verdel rschillende

afdelingen of dat de leiding voor alle afdelingen te-eelijkertijd veranrwoordelijk is. In tabel 4.5

wordt gekeken hoe deze maat verschilt tussen kleinere en grotere bedrijven.

In tabel 4.3 wordt het percentage leiding,eevenden in verband gebracht nÌet de grootte van de be-

drijven. Daaruit valt op te merken dat hoe groter het bedrijf, hoe lager de proportie leidinggeven-

den is. Opnieuw geldt hier de opmerking dat dit percentage beihvloed wordt door het verschillend

gewicht dat een medewerker heeft in kleine en grote bedrijven.

Het aantal hiëra¡chische niveaus varieert volgens tabel4.4 van 1 tot T lagen. Als we rekening hou-

den met de grootte van de bedrijven en de modus van het aantal hiërarchische lagen, dan vinden

we zestien bedrijven (zes bedrijven met minder dan 50 werknemers en tien bedrijven met meer dan

50 werknemers) die als meer gecentraliseerd kunnen worden getypeerd.

In tabel 4.5 is de laatste maat voor centralisatie opgenomen. Daaruit blUkt dat er in 25 op 76 be-

drijven de leiding verdeeld is naar afdelin_een.

Zoals te verwachten is, is de leiding nreer verdeeld (maar statistisch niet betekenisvol) naar de

afdelingen bij de grotere bedrijven dan bij de kleinere bedrijven. Omdat de verschillende maten

vertekend worden door de grootte van de bedrijven, wordt alleen verder gewerkt met het aantal

hiërarchische niveaus in de organisatie (zoals hoger ,reconi-eeerd), Uit-eaande van deze maat zijn er

zestien van de 80 bedrijven waarvan sprake is van een hoge n'rate van centralisatie.

Tabel 4.3 Cenlralisatie: aantal bedrijven verdeeld naar percentage leidinggevende in het confectieproces en naar grootte van bedrijl

30

Percentage leidinggevenden Toual

0:4% 5-9./" 1 0-1 9%

Bedrijlsgrootte
1-9

10-24

2549
50-99

100-199

200.499

500+

.t

14

16

n
13

10

4

1

2
E

2

1

6

6

10

6

1

3

5
o

7

8

4

Totaal 11

Missing = 6
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Centralisalie: aantal b€drijven verdeeld naar aantal hièrarchrsde niveaus rn de

Aanlal hiörarchische niveaus

Bedrijfsgroolle
1-9

10-24

2549
50-99

1 00-1 99

20G499

500+

2

1

5

2

2

4

12

9

5

2

7

I
ô

2

E

14

15

æ
12

10

4

¿ò

Missing = 6

Tatul 4.5 Centralrsatie: aanlal bedrijven verdeeld naar verdeling van de leiding over het confectreproces en naar grooile ran het bedrijf

verdeelde

leiding

onverdeelde leiding Totaal

Bedrijf sgrootte
1-9

10-24

2549
50-99

1 00-1 99

200-499

500+

5

10

16

18
't3

10

4

4

10

14

11

4
a

'I

2

7
o

2

4

Totaal

Missing = 10

4.5 Technologie

Om de technologische situatie in de verschillende bedrijven te typeren, is gekeken naar de automa-

tiseringsgraad van de uitvoering en de besturing van het produktieproces.

Automatisering van de uin,oering

Alvorens te kijken naar het autontatisenn-qsniveau van de bedrijven, is _eekeken naar het aantal

naaimachines in de bedrijven en de bezettin-esgraad van de machineparken. In de onderzochte be-

drijven varieert het aantal machines van 5 tot 1200 nlachines, waarbU het gaat om een groot aantal

verschillende machines. De gemiddelde bezeningsgraad van de machineparken in de bedrijven

bedraagt iets meer dan 707o. Dit betekent dat de neeste bedrijven gemiddeld ongeveer 3OVo over-

schot van machinecapaciteit hebben. Er zijn verschillende redenen waarom het machinepark door

de bedrijven niet volledig kan worden benut, in tabel 4.6 zijn deze weergegeven. De belangrijkste

reden voor het capaciteitsverlies is dat verschillende machines weinig flexibel zijn en maar voor
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rkt aantal taken kunnen worden in aren ook fo¡s

moeten saneren in personeel en in output zodat zij op dit nlonlent over meer machines beschikken

dan strikt noodzakelijk. Dit kan ondermeer worden gelezen in de reden 'overcapaciteit vanwege

variërende vtaag'. Een interessante reden voor de lage bezettingsgraad heeft te maken met de ar-

beidsorganisatie van bedrijven. Bij nieuwe vomren van arbeidsorganisatie, in casu arbeidsorganisa-

ties met 'groepen', blijken veel machines onderbenut te worden; winsten worden gehaald door
mensen beter in te zetten. In de onderzochte confectiebedrijven blijven de kapitaalkosten laag en

wordt een hogere produktiviteit voomamelijk gehaald door het beheersen van de loonkosten of het

beter inzetten van personeel.

Tabel 4'6 Technologie: aantal bedri¡ven naar reden waarom bezeningsgraad lager is dan gf/" van capaclle¡t (er konden meer dan één dan anþ
woord worden aangeduid)

Reden waarom bezetlingspercenlage onder 9(PÁ is. Aantal bedrijven

- verschillende machines zijn niet flexibel, speciaalmachines
- overcapaoteit vanwege variêrende vraag
- groepen hebben meer machines nodig dan minimaal noodzakelijk
- als buffer voor andere afdelingen
- personeelsverloop, groot aantal parttimers leidl tot onderbenunrng machines
- lage kost machines, meer machines nodig om proeven te kunnen uitvoeren
- tussendoor manuele arb€id uitvoeren le¡dt tol onderbenuttrng
- individueel maatwerk leidt tot veel overleg

39 op 86

28 op 85

24 op 86

70p86
2op86
2op86
1 op86
1 op86

Automatisering van de uitvoering wijst voomamelijk op het integreren van verschillende manuele

activiteiten in machines' Als beste indicator voor het automatiseringsniveau kan het aantal geauto-

matiseerde naaimachines in verhouding tot het totale aantal naaimachines in het bedrijf worden

bestudeerd' om het autonlatiserings,eehalte van een naaimachine vast te stellen wordt uitgegaan van

het onderscheid tussen klassieke naaimachines, semi-autonlaten en pro-qranÌmeerbare naaimachines.

Machines die voor bepaalde operaties nret mallen werken, worden semi-autonraten genoemd. Ma-
chines die geprogranmeerd kunnen worden of die hele naaioperaties kunnen uitvoeren zonder men-
selijk ingrijpen te vereisen, worden progranmeerbare nlachines genoemd.

Iets meer dn 40vo de bedrijven beschikt over senri-automatische naainrachines. Het aandeel van de

semi-automaten in het totale nachinepark (tabel 4.7) blijft evenwel aan de lage kant: slechts in acht
percent van alle bedrijven bestaat het machinepark uit meer dan 107o semi-automaten. Het percen-

tage bedrijven met programmeerbare machines loopt bijna tegen de 50Vo. Ook in dit geval bluft het
aandeel van programmeerbare apparaten op het totale nrachinepark in de meeste bedrijven onder de

tien percent. Indien beide aandelen worden gesonrnreerd. wordt een beeld gegenereerd over het

totale automatiseringsgehalte van de produktie: een kwart van de bedrijven beschikt dan over meer
dan tien percent automaten in het totale machinepark. Een verband tussen grootte van het bedrijf en
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automatiseringsniveau werd niet gevonden. Bij deze cijfers moet wel rekening geiouden worrten

met het feit dat sommige bedrijven over een overtollig aantal klassieke apparaten beschikken bij

reorganisaties niet werden afgedankt. Deze aantallen kur¡nen mede oorzaak zijn van lage automati-

seringspercentages.

Tabel 4.7 Technologie: verdeling ran het madlinepark naar automatiseringsgraad (N = aantal bedrijron)

33

a. Semi-automalen

N%
b, Programmeerbare madtinæ
N%

Aulomaliseringsniveau (a + b)

N%
Percentage

Machines in Machinepark

0

1-4

5-9
'10 en meer

55

¿o

11

57

18

17
A

45

14

13

6

4J

¿v

6

I

32

15

13

18

41

to

17

23

Totaal

Verder is nog gekeken naar de reden waarom deze bedrijven in de laatste 5 jaar tot automatisering

waren overgegaan. De twee belangrijkste redenen waren 'vervangin-q bestaande machines' en 'ver-

betering van de kwaliteit van bestaande nrachines'. 'Uitbreiding van het machinepark' en 'integratie

van bewerkingen' zijn daamaast ook belangrijke redenen. Minder belangrijke motieven waren 'ver-

hoging van flexibiliteit van het machinepark' en 'meer efficiëntie in de produktie'. BU de bedrijven

uit de onderzoekspopulatie lijkt niet direct een strategie aanwezig te zijn om arbeid in grote mate

door middel van automatisering te substitueren. De onbemande confectie-fabriek lijkt niet voor

morgen te zijn. In het verdere onderzoek zal nreer dn lOgo senri-automaten en programmeerbare

machines als hoog geautomatiseerd worden beschouwd.

Autontatiset'ittg van de besrur'ittg en ondersteuning.

Bij automatisering in de besturing en ondersteuning wordt gekeken naar (a) logistiek, (b) foutsigna-

lering, (c) registratie en (d) werkanalyse:

ad (a) automatisering van het logistieke transport: traditioneel werden goederen nranueel of via

kalrensystemen doorgegeven aan de volgende produktiestap. Nieuwe systemen vervoeren

de produkten-in-bewerking via bandsystemen of, in de neest verregaande automatiserin-

gen, via hangende transportsysten.¡en. Het nreest gangbare transportconcept blijft het

bundelsysteen waarbij bundels via handnratige overdracht zonder enige hulpmiddelen

worden doorgegeven of waarbij bundels via bakken of karren worden vervoerd. Kanban-

systemen vomlen een nieuwe vomt van bundelsysteen, waarbij het nieuwe vooral zit in
de wijze waarop beslist wordt wanneer een stuk wordt doorgegeven. Bij klassieke bun-

100100
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delsystemen wordt gewerkt met op voorhand seDlande bundel-aantallen. bii kanhan wor-

den de bundels door het produktiesysteem heen getrokken: elk volgend naaistation vraagt

een nieuw stuk of nieuwe bundel aan een voorgaand naaistation zodat er geen of een

geringe voorraadvomting ontstaat in de produktie. In kanban-systemen kan gebruik wor-

den gemaakt van allerlei kaartenprocedures. Soms gaat kanban gepaard met automatise-

ring, maar meestal juist niet. Kanban komt slechts in drie bedrijven van de onderzoekspo-

pulatie voor. Hangende transportsystemen (bijvoorbeeld ETON) en geautomatiseerde

systemen worden in ongeveer 207o van de onderzochte bedrijven gebruikt.

Van belang in het logistieke transport is ook het lo-eistieke concept of besturingsconcept dat

wordt gehanteerd om de goederen door het bedrijf te krij-een. Als sterk wordt vereenvoudigd,

bestaan er twee extremen in besturingsconcepten: een opdracht kan door de produktie worden

'geduwd' (push-systeem), wat inhoudt dat op voorhand goed vast-eele_sd wordt wat gedaan

moet worden en wanneer dat -gedaan wordt: daamaast bestaan zogenaamde 'pull'-concepten

(bij voorbeeld'kanban') waarbij de sturing van het proces gegeven wordt vanuit stroomaf-

waartse stations van het produktieproces. Beide concepten kunnen in combinatie gehanteerd

worden. In theorie bestaat er ook een verband met centralisatie en zouden push-concepten over

het algemeen gepaard gaan met een sterke centralisatie. Binnen stafdiensten wordt de planning

tot in detail geregeld, de leiding zor-qt voor het respecteren van de plannin,e. pull-concepten

kunnen aanleiding geven tot een besturin-e op een la,ser niveau in de organisatie in die zin dat

de werknemer zelf zijn eigen produktie re-selt. Uit onderstaande tabel 4.8 blijkt dat push-con-

cepten het nreest gangbaar zijn. Slechts in vijf bedrijven konren zuivere pull-concepten voor.

Wel zijn er nogal wat grote bedrijven die een combinatie van push en pull concepten hanteren.

Pull-concepten maken wel opgang in de relaties met afnenrers en toeleveranciers. 'Just-in-time'

leveren ten aanzien van de afnemers en toeleveranciers wordt door zo'n acht bedrijven ge-

bruikt. Traditionele logistieke concepten blijven voor de inteme organisatie dus dominant, aan

de exteme kant hebben nieuwe logistieke concepten meer succes.
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Logistiek concept: aanlal bedrilven wrdeeld naar

Bedrijfsgroone
1-9

10-24

2549
50-99

1 00-1 99

20G499

500+

1

1

1

1

1

5

12

17

19

13

10

4

2

1

1

3

2

4
'11

14

17

1?

6

2

Totaal

Missing = 6

ad (b) foutsignalering: het signaleren van problenen of fbuten in de produktie kan worden geau-

tomatiseerd of gemechaniseerd door de invoering van signaliseringssystenen. Voorbeel-

den zijn geluidsalamren, lampensystemen (bijv. Andon-lampensystemen) of meldingen

via computemetwerken. In zes bedrijven van onze onderzoekspopulatie zijn dergelijke

geavanceerde systemen te vinden. De basismethode blijft evenwel directe (mondelinge)

melding van problemen of fouten aan de eerste leidinggevende of aan de direct belang-

hebbende door de betrokken medewerker.

ad (c) registratiesystemen: in klassieke naaizalen worden produktieaantallen en prestaties schrif-

telijk bijgehouden. Met conputersystenen op de verschillende naaistations (bijv. barcode-

systemen of mini-terminals) kan de papiemrassa in grote nrate worden gereduceerd. In 24

confectiebedrijven konren dergelijke geautomatiseerde vomren van registratie voor. Daar-

bij wordt gebruik gemaakt van op de markt verkochte systemen (bijvoorbeeld picotron:

zie Misplon, 1987; Production Planungs System (PPS)) als van eigen ontwikkelingen. Op

dit vlak zijn dus belangri jke wijzigingen doorgevoerd.

ad (d) arbeidsanalyse: het bijhouden of vastleggen van werkmethoden of taakomschrijvingen

gebeurde traditioneel via ervaringsmeting of via standaardtUden. Meer gevorderde metho-

den zijn arbeidsanalyse door aparte arbeidsanalisten of aan de hand van video-opnamen.

In 35 bedrijven, het overgrote gedeelte, wordt met specialistische arbeidsanalisten ge-

werkt' in negen bedrijven met video-materiaal. Ervarings- ery'of standaardtijden worden

samen in 29 bedrijven gebruikt als nlethode voor arbeidsmeting.

Een volledige technische integratie van alle bedrijfsprocessen konrt in onze ondenoekspopulatie

nog maar in beperkte mate voor. In tabel 4.9 hebben we automatisering in de uitvoering met auto-

matisering in de ondersteuning gekruist. Hoge automatisering in de ondersteuning heeft te maken

met barcoding of computerondersteunde produktieregistratie, hangend transport in logistiek, compu-

terondersteunde foutsignalerin-e en arbeidsanalyse met video. Indien één van deze aspecten aanwe-



TNO rapport

PG 91.067

zig is, dan is sprake van hoge automatisering. Daaruit blijkt dat er tien hedrUven zijn op 65 die in

beide domeinen sterk hebben geihvesteerd.

Taful 4.9 Technologie: aânlal b€drijven verdeeld naâr mate van automatjsenng in de uitvoering en de ondersteuning (aantal bedrijven)

36

Aulomalisering in de uitvooring Totaal

Laag Hoog

Automalisering in ondersleuning
Laag

Hoog
31

34

Ã

10

æ
24

Totaal t5

Mrssing = 29

4.6 Groepen en taakroulatie

Er wordt eerst gekeken naar het soort groepen die in de bedrijven voorkomen en vervolgens naar

taakroulatie.

In 28 bedrijven van de 85 zijn er groepen aanwezi-s. Van deze 28 bedrijven zijn er negen waarin

ook één of meer afdelingen volgens traditionele confectieprincipes (niet groepsgewijs) werken. In

de kwalificatieanalyse zullen de gegevens van deze laatste bedrijven gesplitst worden in een deel

'traditionele concepten' en een deel 'groepen' alsof elk deel een afzonderlijk bedrijf zou zijn.

Groepsprincipes kunnen verschillen (a) naar de wijze waarop de groepen in de bedrijven zijn sa-

mengesteld en (b) naar de wijze waarin de rol van een voorwerker is geregeld:

ad (a) sanenstelling groepen: de meeste bedrijven (11 op 28) werken met groepen met vaste

werknemers waaraan een aantal mensen wordt toegevoe-ed voorzover die groepen tijdelijk

meer werk hebben. Deze laatste werknemers worden ook wel 'vlinders' genoemd. In tien

bedrijven wordt gewerkt met groepen net een vaste personeelsbezetting. Het kan wel zijn

dat de personeelsbezetting op de lange temtijn in deze bedrijven wordt aangepast aan de

noden van het bedrijf. Er zijn nog zeven bedrijven waar de personeelsbezetting van de

groepen voortdurend volledig van sanenstelling wijzigt.

ad (b) voorwerker/aanspreekpunt: in tweede derde van de groepen is er sprake van een specifie-

ke voorwerkerþanspreekpunt. In het merendeel van de groepen met voorwerker/aan-

spreekpunt wordt deze medewerker door de bedrijfsleiding uit de ,eroep gekozen.

De invoering van groepen is niet gepaard ,se-qaan met een wijziging in machinesnelheden. Groepen

blijven met dezelfde machinesnelheid voortwerken ars in het verleden.
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Daamaast is ook gekeken naar de uitbreiding van uitvoerende taken die ¡nodineues hebbenJn 36 -
(op 82) bedrijven is er sprake van roulatie van volleerde modinettes over meerdere werkplekken.

De overige bedrijven kennen nog een 'één post-één modinette'-principe. Het merendeel van de

bedrijven met groepen kent roulatie van werknemers over verschillende werkposten (19 op 28). Oe

wijze van rouleren wordt in het merendeel van de gevallen door de leiding vastgesteld, het tijdstip

van wisselen daarentegen wordt net iets meer door de modinenes bepaald. Hier ligt wel een ver-

schil tussen de groeps- en de niet-groepsbedrijven: bij groepsbedrijven beslissen modinettes meer

zelf of in samenspraak met de leidinggevende over hoe en wanneer gerouleerd wordt. Bij niet-

groepsbedrijven is in het nerendeel van de gevallen de leiding die hierover beslist.

Een typologie van produktieconcepten

Om een typologie van produktieconcepten op te stellen. gaan we niet uit van een volledige combi-

natie van alle voorgaande variabelen. Een dergelijke werkwijze zou leiden tot een onoverzichtelijk

aantal typen met waarschijnlijk telkens één bedrijf per cel. Zoals in para_eraaf 2 werd gezegd, be-

perken we ons tot de typologie van Ber-egren. Deze eerste dimensie uit zijn nrodel konrt overeen

met wat wij 'besturing' hebben genoemd. Deze variabele vormt een conrbinatie van de mate van

hiërarchie (gecorrigeerd voor bedrijfsgrootte) en het voorkonten van groepen in de bedrijven. Daar-

naast onderscheidt hij een tweede dimensie -door ons 'structuur' genoemd- die hij meet aan de

hand van de mate waarin van werþlek wordt gewisseld en de mate waarin staftaken geihtegreerd

worden in het takenpakket van werknemers. Deze variabele 'structuur' kunnen we ook construeren

voor onze onderzoekspopulatie.

De combinatie van de twee variabelen levert l2 nro-uelijke produktieconcepren op.BU 65 bedrijven

hebben we kunnen na-qaan welk produktieconcept ze volgens dit model van Berggren hebben. De

dubbel-bedrijven (groep en traditioneel) zijn daarbij bij de groepsbedrijven gevoegd. We gaan er

daarbij gemakshalve van uit dat deze bedrijven in de toekontst steeds verder in de richting van

groepen zullen gaan. In figuur 4.2 wordt het aantal bedrijven in de onderzoekspopulatie per pro-

duktieconcept afgebeeld.

37

4.7
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Figuur 4.2 Verdeling rran de ondezoekspopulatie naar besturingsmodel en produktiestructuur (m¡ss¡ng = 
j 2)
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In figuur 4.2 zijn er voor alle combinaties van besturing en structuur bedriiven terug te vinden. De

meeste bedrijven hebben wel een klassieke organisatievoml: 43 bedrijven (19+24) kennen een sterk
opgespliste structuur (sterke concentratie stafdiensten gekoppeld aan een systeem van 'één post-één

modinette') en individueel gerichte besturing. Er zijn 8 bedrijven te vinden die het predikaat 'nieu-
we produktieconcept' verdienen, waarbij sprake is van een conrbinatie van geihtegreerde structuren
(lage concentratie stafdiensten), roulatie van werknenrers over werkplekken en van een gedecentra-

liseerde groepsgerichte besturing. znals deze figuur laat zien, lijkt het alsof er eigentijk maar twee
extreme vormen van nrodellen voorkomen, dat bedrijven gedwongen worden te kiezen tussen twee

elkaar uitsluitende modellen. Tussen deze kemmodellen lig,een 23 'tussen-vormen'. Voor het verde-
re onderzoek hebben we de bedrijven binnen de stippellijn samengenomen (22 bedrijven) en verder
als 'nieuwe produktieconcepten' gelabeled. De overige bedrijven (52 bedrijven) hebben we samen-
genomen onder het label 'klassieke produktieconcepten'.
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4.8 Het verband tussen produktiesituatie en produktieconcepten

In hoofdstuk 2 hebben we als hypothese geformuleerd dat nieuwe produktieconcepten meer zullen

voorkomen in produktiesituaties met grotere onvoorspelbaarheid en complexiteit. Met deze onder-

zoekspopulatie kunnen we deze hypothesen niet toetsen, wel kunnen we kijken hoe de produktiesi-

tuaties van de verschillende bedrijven sanrenhangen met de produktieconcepten. Over het verband

kan echterniets gezegd worden. In tabel 4.10 wordt no-q eerst gekeken naar de produkttypes en de

produktieconcepten.

Taful 4.10 Produktieconæpten: aantal bedrijven verdeeld naar produkt

Klæsieke produktteconcepten Nieuwe produktie@ncepten Totaal

39

Produhtype
- gezinskleding
- uniform

- gezin & uniform
-huishoudelijk

- autobekleding &

39

2

4

2

53

7

5

4

14

2

1

2

Totaal

Missing = 12

Uit deze tabel blijkt dat zowel klassieke als nieuwe produktieconcepten gebruikt worden voor alle

produktcategorieën. Er bliikt dus op voorhand -eeen 
'produktgrens' te bestaan die bepaalde produk-

tieconcepten ui tsluit.

In tabel 4.11 wordt de relatie tussen produktiesituatie en produktieconcepten weergegeven.

Tabel 4.11 Produktieconcepten en mate van voorspelbaarheid produktiesrtuatre

Corplexiteit produhiesituatie

Laag Hoog

Klassiekeproduktre- Nieuweproduktie.
concepten conceplen

Klassieke produk-

lreconcepten

Nieuwe produkt¡o-

concepten

Voorspelbaarheid prcdukliesituatie
- hoog voorspelbaar
- onvoorspelbaar

0

3

,|

6

o

I
20

Totaal

Missing = 39

Uit deze tabel blijkt dat het verband tussen produktiesituatie en produktieconcepten voor een deel

loopt in de zin van de onderzoekshypothese. Onvoorspelbare produktiesituaties gaan in de tabel

samen met een hoger percentage nieuwe produktieconcepten (57Va onvoorßpelbaar bij nieuwe pro-
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duktieconceplte4llggenover 4070 onvoorspelbaar bij klassieke produktieconcepten). Statislischjs het

verschil evenwel niet aantoonbaar (Fisher-exact: p. 27). Complexiteit daarentegen. vertoont geen

verschil tussen de venchillende produktieconcepten. De richting en de reden van het verband tus-

sen voorspelbaarheid en produktieconcepten is niet in deze tabel te achterhalen: is het omdat in dit

segment nieuwe produktieconcepten nteer succesvol zijn in onvoorspelbare situaties dat zij in dit

segment meer voorkomen of is het omdat bedrijven juist voor onvoorspelbare marktsituaties nieu-

we produktieconcepten hebben opgezet? De tabel geeft wel een eerste aanwijzing voor de macht

van nieuwe produktieconcepten. Verder longitudinaal of experimenteel onderzoek is evenwel nodig

om te achterhalen of de veronderstelde steeds complexer en onvoorsp€lbaar wordende produktiesi-

tuaties beter met nieuwe produktiesituaties kunnen worden opgevangen.

4.9 Conclusie

In dit hoofdstuk is onder¿ocht welke produktieconcept de 86 confectiebedrijven hebben. Eerst is

gekeken naar afzonderlijke organisatievariabelen. De belan_erijkste resultaten zijn:

- Itjn- en stroomsgewijze structuren komen het meest in de onderzoekspopulatie voo¡;

- de overgrote meerderheid van de bedrijven kan laag geconcentreerd (percentage staffunctiona-

rissen) worden genoemd;

- zestien bedrijven beschikken over een sterk gecentraliseerde besfuring:

- het automatiseringsniveau is slechts b¡j l0 bedrijven hoo_e te noenen:

- groepen komen in 28 bedrijven voor en taakroulatie in 36 bedrijven.

Als deze gegevens gecombineerd worden tot het produktieconcepten-model van Berggren, dan zijn

er 23 bedrijven met wat genoend wordt 'nieuwe produktieconcepten' en 52 bedrijven met 'klassie-

ke produktieconcepten'. Uitgaande van deze typolo-eie is de eerste onderzoekshypothese, -met be-

trekking tot het verband tussen produktiesituatie en produktieconcept-. getoetst. Hoewel de onder-

zoekspopulatie op dit punt geen sluitende conclusies toelaat. is wel vastgesteld dat nieuwe produk-

tieconcepten meer voorkomen in onvoorspelbare produktiesituaties. Er is geen verband gevonden

tussen complexiteit van de produktiesituatie en produktieconcept.

40
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5. FUNCTIESTRUCTUREN IN DE CONFECTIEBEDRI.IVEN

5.1 Inleiding

In dit hoofdstt¡k wordt gekeken naar de functiestructuren in de venchillende confectiebedrijven. De

opzet van dit hoofdstuk is om na te gaan of er duidelijke verschillen zijn op te merken tussen be-

drijven met klassieke produktieconcepten en bedrijven nret nieuwe produktieconcepten. In paragraaf

5.2 lichten we de toetsingsprocedure toe, in para-erafen 5.3 en 5.4 wordt _sekeken naar de norfolo-

gische verschillen tussen de bedrijven. In paragraaf 5.5 volgen de conclusies.

Toetsingsprocedures

In hoofdstuk 2 hebben we de onderzoekshypothese gefomruleerd dat bedrijven met nieuwe produk-

tieconcepten minder gedifferentieerde en meer geintegreerde functiestructuren dienen te hebben dan

bedrijven met klassieke produktieconcepten. Onl deze hypothese te toetsen zijn twee analyses ver-

eist:

- een morfologische analyse waarbij gekeken wordt naar de vomrgeving van de organisaties. De

morfologie van een organisatie houdt in de verdeling in aantalien personen in leidinggevende

functies, in staffuncties (verkoop, administratie. techniek. kwaliteit. opleiding) en in uitvoeren-

de functies. lndien de hypothese op-saat, dan zou al uit een vergelijking van de vomr van de

organisaties duidelijk moeten worden dat in bedrijven nlet nieuwe produktieconcepten minder

werknemen in leidinggevende. bedrijfsadministratie of ondersf.eunende functies werken;

- een analyse van een verdeling van de taken over de verschillende functionarissen. In deze

analyse wordt dan ook duidelijk hoe beperkt het taakprofiel eventueel is van de uitvoerende

werknemers.

In dit hoofdsfuk beperken we ons tot de morfologische analyse, op de taakanalyse wordt in hoofd-

stuk 7 teruggekomen. Voor de verschillende produktieconcepten zijn figuren opgesteld waarin de

verhouding van leiding, bedrijfsstaf (bedrijfsbureau, personeelszaken, planning, ...), technische

ondersteuning. opleidin-s. kwaliteitszor-q en directe uitvoerende functies tot elkaar is uitgebeeld. Het

betreft hier geniddelde percentages per functiegroep waarbij per produktieconcept een opsplitsing

is genraakt naar grootte van de ondememing. Daarbij vergelijken we de bedrijven nret minder dan
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50 werknemers met elkaar en de bedriiven met meer dan 50 werknemers mer elkaar omdalkleinere

bedrijven door de band genomen met minder staf en leiding werken.

De verhoudingsverschillen vormen een eerste indicatie van verschillen op dit aspect tussen de pro-

duktieconcepten. Van belang is te kijken naar de effectieve taakverdeling tussen de verschillende

functiegroepen. Deze taakverdeling komt aan bod in de vol-qende twee hoofdstukken.

5.3 Bedrijven met minder dan 50 werknemers

In figuur 5.1 zijn de functiestructuren van bedrijven met klassieke en nieuwe produktieconcepten

afgebeeld. Per functie-sroep is een ,eemiddeld percentage berekend. Alleen die percentages die meer

dan één percent bedroegen, zijn in de figuren opgenomen.

Figuur 5'1 Funct¡eslructuren van bedrijven met minder dan 50 werknemers, Vergelljking tussen produktieconcepten

/a

a. Klassieke produkt¡€concepten (n=22)

LEIDING: 11%

ONTWERP &
VOORBEREI0ING: 4%

Of'Éi.øt&

OPLEGGEN &
SNIJDEN:7%

STIKKEN:64%

PERSEN:4ol.

INPAKKEN &

EXPEDfIIE: 5%

b Nieuwe produkt¡sconceptsn (n=Z)

TECHNISCHE
ONDERSTEUNING: 2olo

INSTRUCTIE:1%

ONTWERP &
VOORBEREIDING: 7%

Drt'cnør/trd/a

OPLEGGEN &
SNIJDEN: 10%

STIKKEN: 66%

PERSEN: 29l"

INPAKKEN &
EXPEDITIE: 3ol"

Het belangrijkste verschil tussen de beide produktieconcepten is te zien in het percentage leidingge-

venden' Bij bedrijven met klassieke produktieconcepten is dit percentage dubbel zo hoog als in de
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bedrUven met nieuwe produktieconcepten. Het nercenrage we¡lneme¡rin heLuirvoerend proceslij

de bedrijven met nieuwe produktieconcepten is in het totaal 6Vo hoger. Van de 667o modinettes bij

de bedrijven met nieuwe produktieconcepten is er amper 1% medewerkers die de confectiestukken

voorbereiden en bepaalde stukken afwerken. Bij de klassieke bedrijven is dit 6Vo. Dit wijst op een

grotere specialisering van deze confectiefunctie bU de klassieke bedrijven. Wel zijn er bij de bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten meer medewerkers betrokken in ontwerp en voorbereiding

(patronering, gradering, intekenen) van de confectie.

5.4 Bedrijven met meer dan 50 werknemers

In figuur 5.2 worden de verschillen tussen grote bedri.jven afgebeeld.

Figuur 5.2 Functiestructuren van bedrijven met meer dan 50 werknemers Vergelijking tussen produktreconcepten

a Klassreke produktteconcepten (n=30) b
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TECI{NISCHE
ONDEBSTEUNING: 1%

KWALITEIT: 1%
BEDRIJFSSTAF:7%

ONTWERP &

VOoRBEREIDING: 2%

Dhütøtlætb
OPLEGGEN &
SNIJDEN:4%

STIKKEN:71%

PERSEN:4%

INPAKKEN &
EXPEDITIE: 4%

b Nreuwe produklieconcepten (n=15)

TECHNISCHE
ONDERSTEUNING: 2%

KWALITEIT: 1%

BEDBUFSSTAF:8%

ONTWERP &

VOORBEREIDING: 3%

Dl¡Ê. æt M.
OPLEGGEN &
SNIJDEN: 3%

STIKKEN: 67%

PERSEN: 3%

INPAKKEN &

EXPEDITIE:7%

Bij de grotere bedrijven is geen duidelijk verschil te nrerken in functiestructuur. De verschillen zijn

kleiner dan bij de bedrijven met minder dan 50 werkneners. B¡ de bedrijven met nieuwe produk-
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ijn er net

iets meer staffunctionarissen bij deze bedrijven. In het uifvoerend proces is er sprake van een ge-

lijksoortige verdeling van werknemers over functies. Bij de klassiek ingerichte bedrijven is er ook

een iets hoger percentage naaisters aanwezig.

Conclusie

De resultaten van de morfolo,eische analyse laten geen eenduidige conclusie toe. Tussen de functie-

profielen van de verschillende bedrijven is naargelang het produktieconcept alleen maar een licht
verschil op te merken bij de bedrijven nret minder dan 50 werknemers. Bij deze bedrijven lijkt er

sprake te zijn van een meer geihte-Ereerde functiestructuur dan bij de klassiek ingerichte bedrijven.

Bij de grotere bedrijven wijken de functiestructuren maar beperkt van elkaar ai en dan blijken de

klassiek ingerichte bedrijven meer geihte-sreerd te zijn. Deze conclusie kunnen we echter nog niet

helemaal nemen omdat nog gekeken ntoet worden naar de taken die uitgevoerd worden door de

verschillende functionarissen in de organisatie. Daar wordt pas in hoofdstuk 7 verder op ingegaan.

Een definitief besluit over verschillen tussen de functiestructuren wordt pas dan genomen.

14
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6. KWALIFICATIEPROFIELEN VAN MODINETTES

6.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt onderzocht in welke mate de verschillende produktieconcepten verschillende

kwalificatie-eisen stellen aan modinettes. Dit gebeurt in drie stappen. In de eerste stap (paragraaf

6.3) wordt gekeken naar de venchillen in directe taken die modinettes moeten uitvoeren. In de

tweede stap (para-sraaf 6.4) wordt gekeken naar de indirecte taken van modinettes en de nogelijke

verschillen in kwalificaties die worden vereist naargelang het produktieconcept dat wordt gebruikt.

In de derde stap (paragraaf 6.5) wordt gekeken of er verschillen bestaan tussen de bedrijven in

opleidin-esbeieid en wervingsgedrag op de arbeidsmarkt. Met deze analyse kan vastgesteld worden

hoe de door bedrijven gevraagde kwalificaties verschillen tussen produktieconcepten en of dit ver-

schil overeenkomt nret de resultaten over de vereiste kwalificaties. Vooraf moet nog even gekeken

worden naar welke bedrijven betrokken worden in het ondezoek en de precieze wijze waarop de

vergelijking wordt uitgevoerd.

Onderzoekspopulatie en vergelijkingswijze

In het totaal zijn er 52 bedrijven die met klassieke produktieconcepten en 22 bedrijven die met

nieuwe produktieconcepten werken. Voor twaalf bedrijven waren er te weinig gegevens voor han-

den om verder no-u in het onderzoek op te nenen. Één van de twee bedrijven nret een klassiek

produktieconcept kent zowel groepsmodinettes als kiassieke modinettes: dit bedrijf wordt als twee

bedrijven met klassieke produktieconcepten geteld. Van de 22 bedri.iven met nieuwe produktiecon-

cepten zijn er zeven waarvan een gedeelte van de produktie net klassieke modinettes werkt, en een

deel met groepsmodinettes. De vergelijking tussen kwalificatieprofielen zal dus gebeuren tussen 53

bedrijfsonderdelen met een klassiek produktieconcept en 29 bedrijfsonderdelen met een nieuw

produktieconcept.

In het onderzoeksontwerp is de hypothese vooropgesteld dat nieuwe produktieconcepten hogere

eisen stellen aan modinettes. Er wordt nagegaan òf een bepaalde taak of taakgebied bij een produk-

tieconcept voorkomt en of er méér van de verschillende soorten taken voorkomen of niet. In para-

graaf 2.7 werd de operationalisering van de variabele 'kwalificatie' toegelicht. In dit hoofdstuk

15
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wordt, zoals in !& p¡¡qgl44lwgrd U4gqþgd, uitgegaan van het onderscheid tussen directe etindi-
recte taken. In 6.3 wordt onderzocht in welke mate in de klassieke naaitaken (het directe 'uitvoe-

rende' werk) verschillende eisen worden gesteld naargelang het produktieconcept. Verschillen in

taken hier wijzen op verschillen in vakmatige kwalificaties. In 6.4 wordt gekeken naar een reeks

indirecte taken ('ondersteunende', 'voorbereidende' of 'besturende' taken) om kwalificatie-verschil-

len op het vlak van sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties te kunnen vaststellen.

6.3 Het uitvoerende naaiwerk

Op het uitvoerende vlak kunnen verschillen gesitueerd zijn in het type uitvoerende taken, de taakei-

sen en de regelproblemen bij de taakuitvoering. Er wordt gekeken of verschillen gerelateerd zijn

aan produktieconcepten. Deze verschillen zullen hun effect hebben op de vakmatige kwalificaties.

6.3.1 Type uitvoerende raak

In eerste instantie is gekeken naar het type uitvoerende taken. Onder 'type uitvoerende taken'

wordt de combinatie van vereiste stikoperatie en technologie begrepen. In de confectie vomren de

meeste stikoperaties variaties op de één-naaldstiksteek. De stikoperatie is reeds lange tijd vene-

gaande gemechaniseerd, het enige wat modinettes dienen te doen is ervoor te zorgen dat de kle-

dingstukken op een ,qoede wijze worden ingelegd en door de naaimachine worden gevoerd'. Ver-

schillen in stikoperaties hebben voomameli.ik te maken ntet het aantal naalden dat wordt gebruikt

(bij voorbeeld één-naaldstiksteek en een twee-naaldstiksteek), met het type naald dat wordt gewerkt

of met het feit of het transport van het kledingstuk deels of helenraal is geautomatiseerd. Sommige

stikoperaties worden op speciaalmachines uitgevoerd, dit wil zeggen specialistische machines die

maar één operatie kunnen uifvoeren: bij voorbeeld knoopsgatenmachine. knoopaanzefinachine,

borduurmachine. De belangrijkste vemieuwingen in het confectiewerk hebben te maken met auto-

matisering. We hebben in het voor-[aande hoofdsruk 
-qewezen op het verschil tussen semi-automa-

ten en programmeerbare machines. In stikoperatie bestaat er tussen deze machines en klassieke of
specialistische machines een relatief beperkt technisch verschil. het werken aan de machines is wel

verschillend. Bij semi-automaten en programmeerbare apparaten worden nrodinettes meer en meer

Zie bijlagen voor een cursus over naaimachinetechnologie in de naaizaal. In de bereffeude syllabus is een overzicht
gegeven van een groot aantål verschillende stikoperaties bij één naairnachine-fabrikant.

46
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automatenbewakers. Het uitvoerende werk wordt neerinieggerLvaLstukken-keuze vanJen stik-
operatie, bewaken en controle van de stikoperatie en uithalen van de stukken. Van belang is inzicht

in automatisering en malbediening te hebben, bovenop de gebruikelijk naaimachinetechnologie.

Verschilien in vakmatige kwalificaties zullen optreden voor zover men met meer type machines

moet werken. Het beheersen van één type naaimachine, of het nu een gewone naaimachine is dan

wel een programmeerbare machine, zal geen grote verschillen in vakmatige kwalificaties opleveren.

Twee extreme situaties zijn dan mogelijk:

- een modinette kan slechts één type naaimachine beheersen (òf gewone naaimachine, òf speci-

aalmachine, òf semi-autonraat, òf prograntneerbare machine).

- een modinette kan (en nloet) alle typen naaimachines beheersen.

We hebben aan de bedrijven uit de populatie van het tweede onderzoeksjaar gevraagd om aan te

geven hoeveel modinettes in het bedrijf in slechts één stikoperatie waren gespecialiseerd, òf twee,

òf drie, òf vier type machines (in dit laatste geval dus: èn klassieke machines, èn speciaalmachines,

èn semi-autonaten, èn programmeerbare machines) konden beheersen. Deze vraag is alleen gesteld

in het tweede onderzoeksjaar, zodat er enkel antwoorden zijn voor een beperkt aantål bedrijven. In

onderstaande tabel zijn alle bedrijven per produktieconcept waarvoor een antwoord beschikbaar was

met een letter aangeduid. Per bedrijf is de verdeling van modinettes naar aantal machinetypen dat

ze kunnen beheersen, in percenta_ses weergegeven.

Tabel 6.1 Uitvoerende taken: verdehng van modinettes per bedrijf naar graad van meertakenbedrening en naar produktreconcept (bedrijven A tol en
met U)

Verdeling modinettes per bedrill: klassieke produhieconceplen

DEFGHI

47

Aantal machines dat mdinette
kan bedienen
- maximum één machine

- two€ typen machines

- drie typen machines

- vier lypen machines

80

20

10

90

50

50

100 90

100 10

60 18 39

40 50 28 65

æ3035
33

80 45

10 28

10 25

2

Tolaal 100 100 100 100 100 100 1oo 1oo 100 100

Vedeling modinettes per bedrijf : nieuwe produhieconcepten

PORSTU

100100

Aanlal machines dat mod¡nens

kan bedienen
- maximum één machine
- lwoe typen machines
- drie typen machines

- vier typen machines

530
70

20 60 30

20 40 30 30 70
60 100 30 60 10

n1010
Totaal 100 100 100 100 100 100 100
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ten +emid-
deld genomen, modinettes in grote mate gespecialiseerd zijn in één type machine. 7n'n MVo van de

modinettes kan en mag slechts één type machine bedienen. Een bijna even hoog percentage van de

modinettes kan twee typen machines bedienen. Bij de acht bedrijven met nieuwe produktieconcep-

ten' blijken modinettes een bredere machinekunde te hebben in vergelijking met de modinenes in

de klassieke bedrijven. 7Ã'n 50Vo van de modinettes in deze bedrijven dienen met drie tot vier

typen machines te werken. Dit resultaat wijst op een bredere vereiste machinekennis bij de modi-

nettes in de bedrijven met nieuwe produktieconcepten.

Het blijkt ook dat modinettes in bedrijven met nieuwe produktieconcepten ook meer kans hebben

om met meer typen machines en geautomatiseerde ondersteuning te werken. Daarvoor is tabel 6.2

opgesteld: in deze tabel is het automatiseringsniveau op het vlak van uiwoering en ondenteuning,

in verband gebracht met het produktieconcept van een bedrijf.

Tabel 6.2 Uitvoerende taken: aantal bedrriven verdeeld naar mate van automat¡sering van ondersteuning en van uilvoering en naar produktiecon-
cepl

48

Klassieke

produktieconæpten
Nieuwe

produktieconæpten
Totaai

Lageautomalisering Hogeautomatrsering Lageautomatisering Hogeautomatisering
ondersteuning ondersteuning ondeßteun¡ng ondersteuning

Lage automatisering uitvoerin g

Hoge automalisering uitvoenng

58

14

't0

!

6

2

15

4

27

4

Totaal âl 19 1Á

Missing = 14

Tnstien van de 22 bedrijven met nieuwe produktieconcepten kenncn een hoge automatisering in de

uitvoering of ondersteuning, waar dit bij de klassieke bedrijven slechts 23 op 50 bedraagt. Het

automatiseringsniveau is hoger bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Vooral modinettes

in de bedrijven met nieuwe produktieconcepten zullen met speciale instelparameters en andere

onderhoudsroutines te maken krij-een. Dil. zal andere eisen opleveren naar het kwalificatieprofiel

toe' met name grotere machinekennis, grotere kennis van de verschillende stikoperaties, kennis van

automatisering en het omgaan met computers.



TNO rapport

PG 94.067

6.3.2 Asfìeçlen van de taakuitvoering

Er is ook na¿u verschillen in de aard van het uitvoerend werk gepeild. In eerste instantie is gekeken

naar de eisen die gesteld worden bij de taakuiwoering. In tweede instantie naar het soort problemen

waarop in het werk gereageerd moet worden. Beide vragen wijzen op het soort van vakmatige

kwalificaties dat zal moeten worden ingezet.

a. Taakeisen

Tabel 6.3 Uitvoerende taken: aanhl bedrijven verdeeld naar belangr¡kste taake¡sen en naar produkileconcept

49

Wat waardeert u in de taaku¡tvoering van de modi- Klassieke produkteconceplen

nenes het meesl? N o/o

Nieuwe produkl¡econcepten

N%
- snel kunnen werken 14 30 4 1 5

- nauwkeurigheid, foutloos werken 26 55 16 59
- snel leren van nieuwe laken 2 4 1 4
- orde en neheid 1 2

- samenwerken met collega's 4 I 4 15
- reactievermogen op onvooerene situat¡es 2 7

Totaal

Missing

In bovenstaande tabel wordt per produktieconcept het aantal en het percentage bedrijven aangeduid

dat een tåakaspect als meest belangrijke aankruiste. In beide produktieconcepten wordt 'nauwkeu-

righeid of foutloos werken' in de taakuitvoering het nreest ,pewaardeerd bij de modinettes. Bij klas-

sieke produktieconcepten speelt vervol,eens 'het snel kunnen werken'. Bij nieuwe produktieconcep-

ten heeft deze taakeis een even groot belang als 'het sanrenwerken net collega's'. Buiten dit gege-

ven zijn de verschillen tussen beide produkt¡econcepten minimaal. Als er al van een verschuiving

in taakeisen sprake zou zijn, dan lijkt het in de richting van meer sanrenwerken met collega's te

zijn.

De spreiding in de antwoorden wijst er ook op dat binnen elk van de produktieconcepten de nadruk

op verschillende taakeisen kan lig_een.

27

(2\

10047

(6)
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b. Problemen in het werk

Tabel 6.4 Uitvoerende laken: aantal bedrijven verdeeld naar belangrijkste regelprobleem en naar produktreconæpt

Voornaamste probleem nraarop modinettes mo€len
kunnen reageren:

Klassieke produklreconcepten

N%
Nieuwe produkt¡aconcept€n

N%
- abÞmmingsproblemen
- werkvoonaden/leegloop
- problemen met kralit€it ven materiaal
- machinestoringen/omslellingen
- samenwerkingsproblemen
- schommelingen in produktrevolume

7

10

49

10

2

22

3

4

n
4

1

I

4

2

I

I
Á

15

7

30

33

15

Totaal 41

(1 2)

100 27

(2)

In bovenstaande tabel is het voomaamste probleem weergegeven waarop de modinettes in de ver-

schillende bedrijven moeten reageren. Bij klassieke produktieconcepten zijn 'problemen met de

kwaliteit van het materiaal' het belangrijkste probleem waarop modinettes dienen te rcageren. In

deze tabel blijkt dat bij nieuwe produktieconcepten 'samenwerkingsproblemen' het belangrijkste

werkprobleem te zijn. Nieuwe produktieconcepten vereisen meer geihtegreerde werkpatronen en

meer afhankelijkheid op groepsniveau. Dit lijkt blijkbaar te leiden tor meer sanenwerkingsproble-

men. In de tabel 6.3 bleek dit ook een belan-srijke, maar no-q nìet doorslaggevende, taakeis te zijn.
'Machinestoringery'omstellingen' blijken bij bedrijven nlet klassieke produktieconcepten ook veel

voor te komen. Zou dit een indicatie zijn dat de 'multiskilling' van groepswerkers in nieuwe pro-

duktieconcepten dit type probleem doet voorkomen? Meer onderzoek zou dit moeten uitwijzen.

6.3.3 Conclusie

Uit deze eerste analyse van de directe taken blijkt een verschil aanwezig te zijn tussen bedrijven

met klassieke produktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Dit was aanvarke-

lijk niet verwacht. Nieuwe produktieconcepten blijken tot bredere taakprofrelen te leiden en dus

meer en andersoortige vakmatige kwalificaties van nodinettes te vereisen. Volgende verschillen

zijn van belang:

- in nieuwe produktieconcepten blijken medewerkers een groter aantal type machines te (moe-

ten?) beheersen dan in klassieke produktieconcepten;

- in nieuwe produktieconcepten wordt een -qrotere ervaring en kennis gevergd voor het werken

met geautomatiseerde apparatuur;



TNO rapport

PG 94.067

- in nieuwe produktieconcepten hehben probiemen valr nrodinettes in het rve*' in grotelnate t€-
doen met "samenwerken met collega's". In klassieke produktieconcepten blijven de modinettes

voomamelijk gericht op kwaliteitsproblemen en nauwkeurig werken.

6.4 Het indirecte werk in de naaizaal

Naast het uitvoerend werk wordt het kwalificatieprofiel voomamelijk in sociaal-communicatieve en

besturende zin beihvloed door het soort indirecte taken dat moet worden uitgevoerd. Er wordt

gekeken naar het belang van deze indirecte taken in percentage van de totale werktijd en naar het

soort indirecte taken dat moet worden uitsevoerd,

6.4.1 Percentage indirecte taken

De bedrijven dienden aan te geven welk percentage van de totale werktijd modinettes besteedden

aan het uitvoeren van een lijst van 50 verschillende indirecte taken. In tabel 6.5 zijn deze cijfen

opgenomen. Het gemiddelde tijdspercentage gewijd aan indirecte taken bedraagt ongeveer 9Vo in

beide soorten bedrijven. Bij de klassieke produktieconcepten zou het _eeniddelde percentage indi-

recte taken (9Vo) ongeveer even hoog lig-een dan bij de nieuwe produktieconcepten (8.9Vo). Dit
betekent dat modinettes in bedrijven nret nieuwe produktieconcepten volgens ons vergelijkingsma-

teriaal minstens even produktief zijn als in klassieke bedrijven. Modinettes in nieuwe produktiecon-

cepten voeren meer taken uit, maar in een gelijke tijdsverdeling als modinettes in klassieke bedrij-

ven. Van belang is om vast te stellen aan wat dit tijdspercentage wordt besteed (zie volgende para-

graaf).

5I
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Tabel 6.5 Indirecie taken: aantal bedrijven verdeeld naar indirecte taken

Klassieke

produktieconcepten
N ieutve produklieconcspl€n

Percenlage indirecte taken op totale wertli¡d
Missrng:
'1

?/
3To

5o/"

I
I
10o/o

13%
14

15%
18

200/o

25

30%

35

4

2

1

I

18

4

ó

16

1

3

1

1

1

1

1

1

1

1

1

7

1

Totaal

Gemiddeld

6.4.2 Soort taken

Er is een onderscheid nlogelUk tussen indirecte taken die neer van voorbereidende aard zun, van
ondersteunende aard zijn of die van regelende aard zijn. In onderstaande tabel worden deze drie
typen indirecte taken onderscheiden.

Tatul 6.6 lndirecte taken: aanral bedrijven naâr soort taak en naar soort produklieconcepr

29

8.9/"

53
oo/_

Produktieconcept Klassieke

produktieconæpten
Nieuwe

produkt¡econcepten

N (%)
Taken

%t

VOORBEREIDENDE TAKEN

a. Aanvoer maleriaal
- aan- en afuoeren vìan te bewerken en bewerkl maleriaal
- aanvo€ren lan foumituren
- materiaalplanning/bestelling

b. lnslellen en onderfioud
- schoonmaken en onderhouden werkplek
- eerslelijnsonderhoud machine (naaldbreuk, garenbreuk, schoonmaken machine)
- spanning bijstellen
- machinereparatie
- preventief onderhoud
- inslellen van de machine
- alslellen st€€kgroolte madrinæ
- afstellen snelheid machines

- leslen \ran machines
- verbetering technisdì proces

- vervanging van defecte machines
- meebeslissen over aanschaf nieuwe machines
- meebeslissen over aanschaf onderdelen van machines
- in richting machlneonderstellen

19

2

27
11

0

e40

15 5

30

55

65

51

3

13

27

37

13

17

10

0

0

0

n

62 16

64 19

60 15

31
'15 4

æ8
43 11

74
15 5

13
00
10
30
36

JJ

34

32

2

I
14

23

4

I
1

0

1

2

¿
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Taken

r\tassruÃe

produktleconæpten produktieconcepten

N (%) N (%)

ONDERSTEUNENDE TAKEN

c. Kwaliteilscontrole
- ingangscontrole matenaal
- kwaliteitscontrole vorige bewerking

- kwaliteitæontrole eigen bewerklng

- kwaliteitscontrole eindprodukt
- bijhouden van een foutenregistratie
- nabewerken van mater¡aal (herstel(-pom¡)werk)
- gebruik maken van speciale statistiæhe controles (bijv. pareto, vrsgraatdiagrammen)
- opstellen van kwaliteitseisan
- analyseren van een nieuwe bewerking

d. Diverse administralieve taken
- adminrstralie van de produktie

- bijhouden logboek
- budgetbeheer
- verlofregeling
- inrichting arbeidsomgeving

15 1

45 13

66 17

16 5

13 3

56 17

02
70
51

I
24

35

9

7

30

0

4

3

15
E'

00
07
37

1

J

0

0

a

J

44

58

17

10

58

6

0
â

17

6

0

24

24

e, Opleiden . trainen
- inwerken, begeleiden nieuwe modinette

- instrusren van praktische vaardigheden

- uitwerken van te verr¡chten bewerkingen tot prakt¡sche opleidingsprogramma's
- maken van werkinslructies
- toezien op de uilvoering van de werkinstructies en hel controleren van de voortgang van de
gernstrueerden

- bijhouden van de prestatrelijsten

- verzo[gen van prestatie-trainingen

- overdragen van lheorettsche kennis door middel van urtleg, visuele hulpmiddelen en demon-

strat¡es

n
17

3

6

10

6

J

6

226
n5
01
12
03
12
01
52

12

11

0

1

0

1

0

3

BESTURENDE TAKEN

l. Planning en werkverdeling
- verdeling van modinettes over machines
- produktieplanning

- volgordebepal¡ng

- orderplanning

- inlerne logislieUalstemming tussen werkplekken
- toezien op de urtvoer¡ng en de voortgang van de produktie

- verbetering bewerkrngsmethodes

- hel regelen van het inspringen van collega's als dat nodig rs

- geven van advies aan en plegen van overleg met de groepsleider dan wel de chef van de
naaizaal bij de verde|ng van de werkzaamheden over de medewerkers

g. Overleg
- hel uitroepen van overleg
- leiden van werkbesprekrngen cq overleg

t
n

'1

0

3

0
o

3

0

2

1

Uit deze tabel is af te lezen dat meer bedrijven met nieuwe produktieconcepten modinettes plan-

ning- en werkverdelingstaken, administratieve taken en werkoverleg-taken laten uitvoeren. De ove-

rige taakdomeinen worden door relatief evenveel bedrijven in de beide produktieconcepten van hun

modinettes gevergd, Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten z[n er 11 taken die gevergd

worden door meer dan een kwart van de bedrijven waar dat bij de klassieke produktieconcepten tot

n
e

13

0

17

24

34

17

10

36
01
14
00
55
07
16 10

55
03

3 13

12
M

6
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9 tak. p meer dan l0 pcrccrlran df-bed4jverLvoor

een taak. dan vinden we 18 taken bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten tegenover 9 mken

bij de klassieke bedrijven. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten zijn er dus meer bedrij-

ven die indirecte taken vergen en per bedrijf ook meer indirecte taken die gevergd worden.

De venchillen zijn niet altijd zeer groot te noemen, nraar men moet wel in overweging nemen dat

alle verschillen, verschillen tussen bedrijven betreffen. Per bedrijf gaat het om enkele tientallen tot

honderden modinettes, hetgeen zeker het belang voor het opleidingsbeleid vergroot. De resultaten

uit tabel 6.6 worden per afzonderlijk taak,eebied besproken. Aan deze gegevens worden ook gemid-

delde aantal taken per produktieconcept toe-sevoegd. Tussen de gemiddelden is statistische toetsing

niet mogelijk omdat het om te kleine aantallen gaat, wel kunnen de gemiddelden een tendens aan-

geven.

a. Voorbereidende taken

In tabel 6.7 zijn, per produktieconcept, de bedrijven getabelleerd naar het aantal voorbereidende

taken dat aan modinettes wordt gevraagd.

Gemiddeld genomen laten iets meer bedrijven n.¡et klassieke produktieconcepten de modinettes

aanvoertaken uitvoeren dan dat dit gebeurt bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten. In de

meeste gevallen blijven de aanvoertaken beperkt tot het 'aan- en afvoeren van te bewerken en be-

werkt materiaal'. Soms komt bij deze eerste taak ook de 'aanvoer van foumituren, hulpmateriaal'.

Een verregaande taak als 'materiaalplanning/bestelling' behoot bij slechts twee bedrijven tot het

takenpakket van de nodinettes. In de meeste bedrijven (34 op 53 bij de klassieke produktieconcep-

teu 19 op 29 bij de nieuwe ingerichte produktieconcepten) voeren de modinettes evenwel geen

aanvoer-taken uit.

Instel- en onderhoudstaken behoren in de neeste bedrijven tot het takenpakket van modinettes, ies
meer bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten dan bij bedrijven met klassieke produktiecon-

cepten. De belan-erijkste vier taken zijn: schoonmaken en onderhouden werkplek; eerstelijnsonder-

houd machine; spanning bijstellen naaimachine; afstellen steekgrootte machines. omdat deze taken

bijna overal van modinettes gevergd worden, kan men ervan uitgaan dat deze taken tot het stan-

daard takenpakket van modinettes worden ,uerekend. Belan-erijksre verschil tussen beide produktie-

concepten is dat bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten modinenes nreer 'hele nachineonder-

stellen dienen in te richten'en'nìachines dienen te testen'. Deze beide taken wijzen op grotere

ingreepmogelijkheden van modinettes in bedrijven met nieuwe produktieconcepten.
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Tabel 6.7 laatlrÐ,aÀnzien¡¡¿rdrinstel- en onderhoudstaken zien dat erìij beide produktieconcep-
ten sprake is van twee verschillende praktijken: bij beide produktieconcepten zijn er bedrijven die

een hele reeks van onderhoudstaken aan nrodinettes overlaten en een grote groep van bedrijven

waarin het aantal insteltaken sterk gelimiteerd is. Verschil in produktieconcept is niet verantwoor-

delijk voor dit gegeven.

Tabel 6.7 lndirecle taken: aantal bedrijven verdeeld naar aantal voorbereidende taken en naar produklieconcept

55

Produktieconcepl Aantal taken

12 Totaal X

Aanvoer van maleriaal
(max, 3 taken)
- klassieke concepten
- nreuwe produktieconceptsn

u
19

53 054
æ 041

11 6 2

82

lnslel- en onderhoudstaken
(max 14 taken)
- klassieke conceplen
- nieuwe produktieconcepten

Er is ook gekeken in welke mate bij de bedrijven die programmeerbare machines hebben inge-

voerd, deze machines door modinettes worden ingesteld en of hierbij verschillen zijn op te merken

tussen de verschillende produktieconcepten. Op de tien klassiek ingerichte bedrijven die program-

meerbare automaten hebben ingevoerd, zijn er zes waar modinettes zelf òf in samenwerking met de

technische dienst òf met de leiding de machines instellen. Bij de nieuwe produktieconcepten inge-

richte bedrijven zijn het vijf op de zeven bedrijven waar modinettes bij het instellen van machines

mogen helpen. De verschillen tussen produktieconcepten zijn niet groot, maar opnieuw zijn ze wel

in het voordeel van nieuwe produktieconcepten.

b. Ondersteunende taken

In tabel 6.8 zijn de gegevens over de ondersteunende taken opgenomen. Kwaliteiscontrole en op-

leiding worden door een gelijk aantal bedrijven in beide produktieconcepten aan modinettes ge-

vraagd, administratieve taken worden alleen bij bedrijven nret nieuwe produktieconcepten van mo-

dinettes gevergd.

12 4 7 I 5 9 3 4 1 53 31
3 4 5 I 1 1 4 3 æ 31
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Tabel 6.8 lndirecte taken: aantal verdeeid naar aantal ondeßleunende taken en

Produkùeconæpt Aantal taken per bedrijf

Totaal

2n
186

1271395331t3
66764æ

Kwalileitscontrcle
(max. 9 taken)

- klass¡eke concepten
- nieuwe produktieconcspten

Diverse administral¡eve laken
(max. 5 taken)

- klæsieke concepten
- nieuwe produküeconcepten

4841
14 10 4 1

011

070
53

n
Opleidingstaken
(max 8 taken)

- klæsieke concepten
- nieuwe produktieconceplen

Kwaliteitscontrole wordt in ongeveer evenveel bcdrijven met nieuwe produktieconcepten als met

oude produktieconcepten aan modinettes overgelaten, geniddeld genomen iets meer bij bedrijven
met klassieke produktieconcepten. Alle soorten kwaliteitscontroletaken (zie tabel 6.6) worden uitge-
voerd bU de verschillende bedrijven, ntaar meer in het bijzonder volgende drie kwaliteitstaken:

kwaliteitscontrole op de voor-qaande bewerkin-el kwaliteitscontrole op de eigen bewerking; en nabe-

werken van het materiaal (herstel (pomp-) werk). Het minst worden modinettes betrokken bij het
'opstellen van kwaliteitseisen', het 'analyseren van een nieuwe bewerking' en het 'statistisch analy-

seren van het stikproces'.

In klassieke produktieconcepten zijn er bijna geen bedrijven die administratieve taken aan modinet-

tes toewijzen. Indien een bedrijf dat dan wel doet. worden minder administratieve taken aan modi-
nettes toegewezen dan in bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Bij de nieuwe produktiecon-

cepten zijn de belangrijkste taken. 'het inrichten van de arbeidsomgeving' en het 'instaan voor de

eigen verlofregeling'. 'Administratie van de produktie' konlt nog bij 5 bedri.jven nret nieuwe pro-

duktieconcepten voor.

Bedrijven met nieuwe produktieconcepten laten, genriddeld gezien, modinettes meer opleidingsta-

ken uitvoeren. Het aantal opleidingstaken is evenwel zeer beperkt. In de meeste bedrijven wordt
niet door modinettes op,eeleid. Indien dit wel aan modinenes is overgelaten, betrefr dit twee taken:

het inwerken en begeleiden van een nieuwe modinette of het instrueren van praktische vaardighe-

den' Het maken van opleidingsprogranma's en het opvol-een van vooruitgang in het opleidingstra-
ject van nieuwe modinettes behoren slechts in weinig bedrijven tot het takenpakket.

37664
177221 056

072
53

æ
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c. Besturende taken

In tabel 6.9 is een overzicht gegeven van de planning- en werkverdelingstaken en van de wijze

waarop modinettes in overleg betrokken worden. Bedrijven nret nieuwe produktieconcepten vergen

duidelijk meer besturende kwalificaties van modinettes: modinettes dienen de werkverdeling op

zich te nemen en in het overleg het initiatief te nemen.

In bedrijven met klassieke produktieconcepten hebben nodinettes gemiddeld gezien minder plan-

nings- en werkverdelingstaken dan bij bedrijven die met nieuwe produktieconcepten werken. In

zeven bedrijven met nieuwe produktieconcepten zijn er modinettes die meer dan drie plannings- en

werkverdelingtaken uitvoeren. 'Verbetering van bewerkingsmethodes' wordt meer in nieuwe pro-

duktieconcepten aan modinettes over-selaten, wat er op wijst dat modinettes breder worden ingezet.

'Verdeling van mensen over machines'. 'toezien op de uitvoering en voortgang van de produktie'

en 'adviseren over verdeling werkzaamheden over medewerkers' zun typisch taken voor groepen

en worden bijna uitsluitend bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten gevonden.

Het 'uitroepen van werkoverleg' blijkt bij de helft van de bedrijven nret nieuwe produktieconcepten

aan modinettes te worden overgelaten. Het 'leiden van werkoverleg' is echter in geen van de twee

produktieconcepten iets dat aan modinettes wordt over_uelaten.

Tabel 6.9 lndirecle taken: a¿tntal bedriven verdeeld naar aanlal besturende taken en naar produkl¡econcepl

Produktieconcept Aantal taken per bedrijl

Totaal

Planning- en werkverdeling
(max. 9 taken)

- klassieke concepten

- nieuwe prod uktieconcepten

427
15 6

53 035
1 æ 137

Werkoverleg
(max 2 taken)

- klassieke concepten

- nteuwe produklreconcepten

6.4.3 Conclusie

Het percentage indirecte taken van modinettes is bij bedrijven met klassieke produktieconcepten als

nlet nieuwe produktieconcepten on-qeveer -eelijk. Dcze tijd wordt evenwel aan andere taken besteed.

Bij bedrijven nÌet klassieke produktieconcepten wordt deze tijd ingevuld door aanvoer van grcnd-

stoffen en kwaliteitscontrole, in mindere mate aan opleiding van nieuwe nodinettes. Bij bedrijven

met nieuwe produktieconcepten wordt aan deze taken nog administratie van de produktie, planning,

53 005
æ 051

51

16
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werkverdeling en werkoverleg toegevoegd. In het kwalificatieprofiel v¿n nrodinettes in åedrilven
met nieuwe produktieconcepten worden meer sociaal-conrnrunicatieve en bestuurlijke kwalificaties

gevergd.

6.5 Gevraagde kwalificaties en personeelsbeleid

Naast de kwalificaties die vereist worden door het produktiesysteem, zijn er de door het bedrijf
gevraagde kwalificaties. Gevraagde kwalificaties betreffen kenmerken van werknemers die nodig
geacht worden om de 'vereiste kwalificatieprofielen' aan te kunnen. Verschillen in de kwalificatie-
profielen zullen uiteindelijk ook hun effect hebben op het recruterings- en opleidingsbeleid. Er
wordt in deze paragraaf gekeken of zich verschillen voordoen tussen de beide produktieconcepten

in 'gevraagde vooropleiding', 'gemiddelde inwerktijd'. 'gevraagde attitudes - kennis - vaardighe-

den', recruteringstijd en scholing. Deze gegevens dienen ter ondersteuning van de gegevens uit
paragrafen 6.3 en 6.4.

6.5.I Opleidingsniveau

Aan de bedrijven is gevraagd om het mirumale opleidin-rsniveau en/of opleidingsrichting aan te

geven dat vereist wordt bij de werving van modinettes. Bij de meeste bedrijven worden, ongeacht

het produktieconcept, geen voorafgaandelijke eisen qua niveau of richting gesteld aan de voorop-
leiding. Men richt zich voomamelijk op ongeschoolde werknemers.

6.5.2 Opleidingstijd

Uitgaande van het voorgaande gegeven dat geen echte vooropleiding voor de modinettes wordt
gezocht, is het interessant te kijken naar de duur van de praktische on-the-job training die wordt
voorzien vooraleer nieuw aangeworven en beqinnende nlodinettes zelfstandig kunnen werken. Deze

beginnende modinettes hebben dus geen ervaring of confectieopleiding. In onderstaande tabel zijn
de bedrijven per produktieconcept verdeeld naar duur van de on-the-job-training. Gemiddeld gezien

vereist een modinette in een bedrijf met klassiek produktieconcept zo'n 130 dagen training vooral-
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eerd,ezezelfstandigkanwerkenBijdenieurue¡roduktieconceptenìngerichæproduktiebeddi+
blijkt deze on-the-job-training bijna een ntaand lan_qer te zijn: in het totaal zo'n 152 dagen.

Tabel 6.10 Gewaagde kwalificalies van beginnende mod¡nettes: aantal bedrijven verdeeld naar duur praktrsche on{he-job traning en naar produktie-
concept

59

Klassieke produkûeconæpten

N

N reuwe produktreconcepten

N

Normaal vooziene prahische omlhejob tnining en
begeleiding voor nieuwe mdinettes,
(Duur in aanlal dagen)

0-30
30-59

60-1 79

1 80-360

360+

4

12
'16

2

2

7

Þ

10

4

2

Totaal

Missing
Jb

27

6.5.3 Vaardi_eheden/Attitudes

Aan de verschillende bedrijven is -eevraagd welke kennis, vaardi_eheden en attitudes beeinnende

modinettes dienen te bezitten. In onderstaande tabel is het aantal en het percentage van de bedrij-

ven weergegeven die deze persoonlijke kennrerken van modinettes vereisen. Bij de klassieke pro-

duktieconcepten ligt de nadruk op 'kwaliteitsbewustzijn', 'verantwoordeliikheid' en 'meedenken'

van de modinettes. Bij de bedrijven nret nieuwe produktieconcepten ligt de nadruk op dezelfde

persoonliike eigenschappen, maar ook no,q op 'veelzijdi-ee praktische kennis' en 'optimale betrok-

kenheid' van de modinettes. 7¿,s van de zeven peßoonlijke eigenschappen worden door meer be-

drijven met de nieuwe produktieconcepten als vooraf_eaandelijke eis gesteld.

Taful 6'11 Gewaagde kwalificat¡es van beginnende modinenes: gevraagde kennis, vaardigheden en art¡tudes naar produktieæncepl

Welke kennis, vaardigheden en aflitudes dienen Klassieke produkt¡econceplen

beginnende modinenes le bezitten? N %

Nieuwe produkt¡econcepton

N%
- enrge prahische kennis
- veelz¡dige praklische kennis
- kwaliteitsbewustzi¡n

- meedenkend

- verantwoordelijkheid
- optimale betrokkenheid

- communicatief vermogen

24 op 53 45

¿v Jt
41 n
30 56

32 60

13 24
1' ôô¿¿

14 op 29 48

16 55

26 89

22 75

17 58

15 51

931
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6.5.4 Recruterinssnrohl enren

Er is ook gevraagd aan de bedrijven of er in het laatste jaar problenren waren met het vinden van

nieuwe medewerkers voor de naaizaal. Beide produktieconcepten blijken evenveel kandidaten te

krijgen per vacature die open 'ù/ordt gesteld, on,qeveer l2 kandidaten per vacature. De genriddelde

duur dat een vacature openstaat is echter twee maal langer bij de bedrijven met nieuwe produktie-

concepten (34 dagen) dan bij de bedrijven met klassieke produktieconcepten (13 dagen). In deze

cijfers speelt natuurlijk ook het feit of er veel werkloze kandidaten binnen een regionale arbeids-

markt aanwezig zijn een rol, maar naar alle waarschijnlijkheid ook de strengere selectie-eisen die

aan kandidaten worden gesteld br1 de bedrijven met nieuwe produktieconcepten.

6.5.5 Opleidingsinspanningen

Tot slot is gevraagd aan de bedrijven of nodinettes na aanwerving regelmatig worden om- en

bijgeschoold. Ongeveer 40Vo (19 op 47) van de bedrijven met klassieke produktieconcepten doet

dit' bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepren is dit 61vo (13 op 2l). De bedrijven met klas-

sieke produktieconcepten kijken daarbij alleen naar vakmatige trainin_een (14 op l9). de bedrijven

met nieuwe produktieconcepten kijken ook naar sociaal-communicatieve trainingen (luister-,

spreek-. argunenteer-, discussievaardi-eheden: 7 op l3 bedrijven) en trainin_ren in bestuurlijke vaar-

digheden (leidinggeven, probleent oplossing, extem overlegl 7 op l3 bedrijven). Alle bedrijven n'et

nieuwe produktieconcepten scholen re-eelnatig hun modinettes op vaktechnisch gebied bU. De

neeste van deze trainingen worden intem in het bedrijf uit_qevoerd. Exteme bureaus of opleidings-

instellingen worden zelden gebruikt.

6.5.6 Conclusie

Confectiebedrijven recruteren voomamelijk ongeschoolde werknemers voor de modinette-functie.

Bij recrutering gaan bedrijven in de verschillende produktieconcepten op een andere manier met

hun modinettes om, waarbij bedrijven met nieuwe produktieconcepten hogere eisen stellen aan

nrodinettes. Beginnende modinettes dienen bij deze laatste bedrijven 'veelzijdige praktische kennis',
'optimale betrokkenheid', 'kwaliteißbewustzijn', 'meedenken in het proces' en 'verantwoordelijk-
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heirt' te tonen Rij bedrUvennelklassieke produkrieconceptenruordt aan dejerste Jwee van deze

eisen door minder bedrijven belang gehecht.

De inwerktijd van nieuwe on-eetrainde modinettes tot aan een normale produktiviteit is ongeveer

een maand langer bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten dan bij bedrijven met klassieke

produktieconcepten. Hoewel niet gezocht is naar richting van het verband tussen deze inwerktijd en

de eisen gesteld aan werknemers, lijkt het dat de langere inwerktijd van modinettes bij de bedrijven

met nieuwe produktieconcepten, deze bedrijven kieskeuriger maakt op de arbeidsmarkt. Dit blUh

voomamelijk uit de tijd dat een vacature open staat. Hoewel beide type bedrijven evenveel kandi-

daten per vacature krijgen, is de tijd dat een vacature bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten

wordt ingevuld, gemiddeld dubbel zo lang als bij bedrijven net klassieke produktieconcepten.

Deze verschillen leiden ook tot een verschillend opleidingsbeleid: bedrijven nret nieuwe produktie-

concepten scholen hun modinettes meer bii en laten deze nlodinettes veel meer verschillende trai-

ningen volgen.

6.6 Conclusies over het ku'alificatieprofiel van modinettes

In dit hoofdstuk is gekeken naar verscilllen in het kwalificatieprofiel van de modinette tussen

bedrijven met klassieke produktieconcepten en net nieuwe produktieconcepten. De voomaamste

conclusie is dat nieuwe produktieconcepten leiden tot een duidelijke opwaardering van het kwalifi-

catieprofiel van de modinette en dat deze opwaardering samen,qaat met een verhoging van de eisen

die op de arbeidsnarkt gesteld worden aan modinettes. Daamlee wordt een belangrijke ondersteu-

ning gevonden van hypothese 3 met betrekking tot het verschil in kwalificatieprofiel naargelang het

produktieconcept.

Welke gelijkenissen en verschillen zijn er in kwalificatieprolìel?:

- yaktechttische kwalificaties'.

. gelijkenissen: het soort stikoperatie is bij beide produktieconcepten gelijk. Aanvoer-, instel-

en onderhoudstaken worden in even grote mate gevraagd.

. verschillen: op het vlak van directe taken dienen modinettes in bcdrijven met nieuwe

produktieconcepten te werken met een groter aantal verschillende technologieën (klassie-

ke naainachines èn speciaalntachines èn seni-automaten èn programnteerbare machines)

dan in de klassieke bedrijven. Bij de klassieke bedrijven werken de modinettes nog voor-

namelijk op één type technologie (òf, òf. òf). Een tweede verschil is dat modinettes in

bedrijven net nieuwe produktieconcepten in meerdere mate hun eigen machine-onderstel

6I
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klassieke produktieconcepten nreer schommelin-qen in produktievolunres op te vangen.

- sociaal-contnwtúcaÍieve enbesruurlijke ku'aürtcailes:

. gelijkenissen: kwaliteitscontrole en opleiden van nieuwe collega's worden bij relatief

evenveel bedrijven bij beide produktieconcepten aan modinettes gevraagd.

. verschillen: bij bedrijven nret nieuwe produktieconcepten wordt een hele reeks admini-

stratieve, planning- en werkverdelings- en overlegtaken gevraagd. Wat taakeisen en regel-

problemen betreft, valt op dat in neer bedrijven met nieuwe produktieconcepten aan

modinettes als taakeis wordt gesteld 'samen te werken met collega's', en dat dit bij meer

van deze bedrijven ook als regelprobleem terugkeert.

In onderstaande tabel worden deze verschillen en overeenkomsten nog eens toegelicht.

Deze verschillen leiden tot verschillen in arbeidsmarktgedrag van bedrijven naargelang produktie-

concept. Bedrijven met nieuwe produktieconcepten zijn geneigd modinettes langer in te werken in
hun functie, meer te scholen en aan deze modinettes nreer persoonlijke vaardi,eheden te vragen. Het

sectoriële opleidin-esbeleid kan ervoor zor-qen dat bedrijven op voor,saande drie aspecten nrinder

problemen c.q. kosten hebben. Door -eerichter te scholen kunnen de kosten en tijdsinvesteringen

van dit inwerkengereduceerd worden.
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Tabel 6.12 Kwalifica

Klassieke produklreconceplen Nieuwe produkt¡oconcepten

63

Vakrnatige kwalif icaties

- typ€ naaitaken

- lype machine

- aanvoer mater¡aal

- taakeisen

- regelproblemen

geen verschrllen tussen produktreconcepten vastgesteld

- spec¡al¡sering op één of twe€ typen machines - kennis van drie tot v¡er typen machine
- minder op ssm¡-automaten en programmeerbare - kenn¡s vere¡st van semr-automaten en program-

machines meerbare machinss

- aan- sn afuoeren van te bewerken en bewerkl idem

mater¡aâl

- aanvoeren van fourntturen

- rnstellen en onderhoud - schoonmaken en onderhouden werkplek idem +
- eerslelrjnsonderhoud (naaldbreuk, garenbreuk) - inriclting r¡an machlne-onderstellen
- spanning bilstellen

- preventief onderhoud

- instellen van de machine
- afstellen sleekgrootle van de machines

- testen van machines

- nauwkeurigheid idem
- foutloos werken

- snelheid

- problemen met kwalite¡l van materiaal - problemen met kwaliteit van materi¡ull
- schommelingen in produktievolume

Sociaal-communicatieve en be.
sluurlijke kwalif icaties

- taakeisen

- regelproblemen

- kwaliteitscontrole - ingangscontrole materiaal

- kwalrteitscontrole vonge bewerking

- kwalrtertscontrole eigen bewerkrng
- kwalileitsconlrole eindprodukt
- nabewerken van mater¡Íurl (herstel(-pomp-)werk)

- administratie

- opleiden en lra¡nen van ællega's - rnwerken. begeleiden nieuwe modtnette idem
- rnstrueren van praklrsche vaardrgheden

- plannrng en werkverdeling - verbetenng van werkmethodes - verdsl¡ng van modinetles over machines
- volgordeplanning
- interne logrstieU afstemming tussen werkplekken
- loezien op de uivoering en de rroorlgang van de
produkt¡e

- verbêtenng bewerkrngsmethodes

- het regelen van het inspringen lan ællega's als dat

nodig is

- uitroepen van overleg

- samenwerken mel collega's

- samenwerkingsproblemen

- kwaliteilscontrole vorige bewerking
- kwaliteitscontrole eigen bewerktng

- kwahte¡tsconlrole eindprodukt
- nabewerken van mater¡aal (herstel(-pomp-)*€rk)

- administratie van de produhie
- verlofregeling
- inrichting arbeidsomgevrng

- overleg
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7. KWALIFICATIEPROFIELEN VAN r.EIDrNG, KIIIIALLTF'IISCOÈIEROLE,

TECHNISCHE DIENST, TRAINING

7.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt gekeken naar verschillen in het kwalifìcatieprofiel van de leidinggevende, de

kwaliteitscontroleur. het technisch personeel en de opleiders/trainers naargelang het produktiecon-

cept dat een bedrijf gebruikt. Een onderscheid naar directe taken en indirecte taken voor deze func-

tionarissen is hier niet nrogelijk. Er is geen aandacht besteed aan de voorbereidende, ondersteunen-

de en regelende taken in het finctieprofiel van de verschillende functionarissen. Het onderzoek is

vooral gericht op het werken van de modinettes; voor de andere functies kan hooguit een globale

indruk verkregen worden van de taaktoewijzing en de wijze waarop taken dienen te worden uitge-

voerd. Het onderzoek beperkt zich hier tot vaknati-ee kwalificaties van deze functionarissen. Meer

diepgaand (kwalitatieÐ onderzoek dient zich te spitsen op de hier gevonden verschillen. Eerst

(paragraaf 7.2) wordt gekeken naar de precieze taakverdeling in de confectiebedrijven. Deze para-

graaf sluit aan op de inhoud van hoofdstuk 5. Vervolgens (para-erafen7.3-7.6) worden de afzonder-

lijke kwalificatieprofielen van de verschillende functionarissen besproken.

1J Taakverdeling in de confectiebedrijven

In tabel 7.1 wordt per produktieconcept het totale percentage bedrijven gegeven waarin leidingge-

venden, kwaliteitsfunctionarissen, technisch personeel en train(st)ers een bepaalde taak uitvoeren.

De indeling van deze tabel komt overeen met tabel 6.6 waarin de verdeling naar indirecte taken

voor modinettes werd beschreven. Voor de verschillende functionarissen vomten onderstaande

taken in de meeste gevallen de directe taken.

64
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Tabel 7.1 Taakverdeling: per produktieconcept dat lan lunclionaris hel uitvoeren van e€n taak vereisl

Klæsieke produkt¡econ-

ceplen

J

1

Taken

a. Aanvoer maleriaal
- aan- en afuoeren van te bewerken en bewerkt mater¡aal
- aanvoeren van lournituren
- materiaalplanningôestelling

b. lnslellon en onderhoud
- schoonmaken en ondsrhouden werkplek
- eerstelijnsonderhoud machine (naaldbreuk, garenbreuk, schoonmaken machine)
- spanning bijstellen

- machinereparatie
- preventief onderhoud
- instellen van de machine
- alstellen steekgroolle machines
- afslellen snelheid machines

- testen van machines
- verbeter¡ng technisch proces

- vervanging van defecte machines
- meebeslissen over aanschal nieuwe machlnes
- meebeslissen over aanschaf onderdelen van machines
- inrichtin g machineonderstellen

c, Kwalileitsconlrole
- ¡ngangscontrole materiaal
- kwaliteitscontrole vorige bewerking
- kwaliteitscontrole eigen bewerkrn g

- kwaliteitscontrole eindprodukt
- bi.jhouden van een foutenregistralie
- nabewerken van materiaal (heßlel(-pomp.)werk)
- gebruik maken van speciale statistische controles (bijv pareto, vrsgraaldiagrammen)
- opstellen !an kwaliteitseisen
- analyseren van een nieuwe bewerkrng

d. Diverse administratieve laken
- administratie van de produktie

- bijhouden logboek
- budgetbeheer
- verlokegeling
- inrichtin g arbeidsomgevrng

e. Opleiden . trainen
- inwerken, begeleiden nieuwe modineile
- insfueren van praktische vaardigheden
- uilwerken van te verrichten bewerkngen tot prakt¡sche opleidingsprogramma,s
- maken van werk¡nstrucl¡es

- toezien op de uitvoering van de werkinstruclies en het controleren van de voortgang
van de geTnsfueerden

- bijhouden van de prestatielijsten

- ver¿org€n van prestafi+lrainingen

- owrdragen yan heoretische kennis door middel van uitleg, visuele hulpmiddelen en
dsmonstralies
- geven yan advies aan en plegen van overleg met de groepsleider dan w€l de chel van
de naaizaal bij de verdeling van de ¡verþaamheden over de medewerkers

54

45

50

u
42

u

Nieuwe produktieconcepten

1

I

4

13

22

9

11

7
'11

7

5

23

17

13

25

15

36

21

36

345
307
239
259
21 7

17

62 1

26 19

4¿J

46

36

26

50

46

63

57

38

42

50

4

49
18134
13 4

44
22274
22 18 4

13 4

27274
4

22t84
68502
36279
31409

t3

189
22 18

18 13

279
409
I
IJ

31 13

59

72

Jð

22

72

63

4
o

9

I
13

599
68

31

45

689

ô3

o.t

63

40

30

n

11

5

13
E

11

¿J
't9

¿5

15 3

21 3

9

19 1

3
â

4

I

1

1

13
31

11
31
1

3

15 r

J
â

11

15

1'l

9
't1
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l. Planning en wer*verdeling
- verdeling van modìnelles over machines
- produkl¡eplann¡ng

- volgordebepaling
- orderplanning
- interne logistieUalstemming tussen werkplekken
- loezien op de uitvoering en de voortgang van de produktie
- verbetering bewerkingsmelhodes
- het regelen lan het inspnngen van collega's als dat nodig is

g. Overleg
- het urlroepen van overleg
- leiden van werkbesprekrngen cq overleg

4

4

Legende L=leidinggevende;K=kwalite¡tscontrole;T=technrschedienst;O=opleiding

We bespreken de verschillende taakgebieden elk om beurt:

- het aanvoeren van nateriaal is in beide concepten ongeveer gel|k verdeeld over modinettes en

leidinggevenden. De verdeling li-et evenwel net andersom. Bij de bedrijven met klassieke pro-

duktieconcepten zUn er meer bedrijven (56c/o) die modinettes deze taken laten uitvoeren dan bij

de bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Bij deze laatste bedrijven voeren in meer bedrij-

ven (54Vo) de leiding-eevenden deze taak uit. Andere functionarissen hebben in dit taakgebied

geen rol;

- bii instellen en onderhoud was in tabel 6.6 duidelijk dar modinettes bij beide produktieconcep-

ten voomamelijk het directe instelwerk aan de machines uitvoeren. In deze tabel valt duidelijk

te zien dat deze taken in weinig bedrijven door andere functionarissen worden uitgevoerd. De

overblijvende instel- en onderhoudstaken komen in het nerendeel van de bedrijven voor reke-

ning van de leidinggevende of het technisch personeel. De verhoudingen tussen leiding, modi-

nettes en technisch personeel konren beide produktieconcepten overeen;

- in bovenstaande tabel slaat kwaliteitscontrole vooral terug op operaties die modinettes uitvoe-

ren. Uit de tabel blijkt wel dat leidinggevende in een groot aantal bedrijven bij beide produk-

tieconcepten kwaliteitstaken uitvoeren. Verwonderlijk is dat er maar weinig bedrijven zijn waar

specialistische kwaliteitscontroleurs deze taken uitvoeren. Dit is in belangrijke mate te wijten

aan het lage aantal bedrijven (26 op 82) dat met kwaliteitscontroleurs werkt. Verder is er geen

venchil te zien tussen produktieconcepten in verdeling van deze taken over functionarissen.

- de adninistratieve taken die in bovenstaande tabel zijn aangeduid, worden in grote mate be-

heerd door leidinggevenden. In een aantal bedrijven nlet nieuwe produktieconcepten blijken

89

51

40

53

73 1

577
61

46

42

1

1

31
1

15 I
11

9

I

I
4

18

I

4

4

n4
54

72

90

n13
68
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77
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deze taken een gezameniijke verantwoordelijkheid te zijn van leiding en modinenes. Bij de

klassieke bedrijven is dit een exclusieve aangelegenheid (uitgezonderd de taak 'inrichting ar-

beidsomgeving') van de leiding;

- van tabel 6.6 \¡/eten we dat slechts weinig van de opleidingstaken door modinetæs worden

uitgevoerd. In tabel 7.1 zien we dat leidinggevenden zich het meeste bezighouden met oplei-

dingstaken. Er zijn weinig bedrijven met opleiders (17 op 82), en in de bedrijven waar ze wel

aanwezig zijn, vervullen ze verschillende van de opleidingstaken die zijn vermeld. Ook hier is

geen verschil tussen produktieconcepten op te nerken;

- planning en werkverdeling is bij de klassieke bedrijven uitsluitend een taak van de leidingge-

vende. Alleen voor verbetering van werkmethodes is er sprake van overlap tussen leiding,

modinette en technisch personeel. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten zien we dat

deze taken (waanchijnlijk) in overleg tussen leiding en nrodinettes worden uitgevoerd;

- werkoverleg is typisch iets dat tussen leidinggevende en nodinette gevoerd wordt. Alleen

wordt in bedrijven met klassieke produktieconcepten bij de meeste bedrijven het werkoverleg

uitgeroepen door de leidinggevende. Bi.i de bedri.jven met nieuwe produktieconcepten is sprake

van een gedeelde verantwoordelijkheid.

7.3 Taken leiding

De leidinggevende functionarissen (bandleiding, zaalleiding. bedrijfsleiding) blijken centrale pion-

nen te zijn in het confectiebedrijf. Zij dienen. on-qeacht het produktieconcept, een groot aantal taken

te kunnen uitvoeren. In alle taak-sebieden (aanvoer, instellen en onderhoud, kwaliteitscontrole,

administratief werk, opleiden en trainen, planning en werkverdeling, overleg) hebben leidinggeven-

den een rol (in bijlage I is een tabel net de verdeling van het aantal bedrijven dat een bepaald

taakgebied door leidinggevenden (en andere functionarissen) laat uiwoeren). Er blijken maa¡ be-

perkte verschillen te bestaan tussen de verschillende produktieconcepten, wel geven de verschillen

aan wat van belang is in beide concepten. Alleen voor 'gebruik maken van speciale statistische

methoden' vragen duidelijk meer (nreer dan 20Vo verschil tussen concepten) klassieke bedrijven dat

leidinggevenden deze taak uitvoeren. Hiemree wordt controle op het werk van modinettes effectie-

ver gemaakt. Voor acht taakgebieden is er meer dan 20Vo verschil in bedrijven ten voordele van

bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Een aantal van deze taakgebieden wijst op een meer

ondersteunende rol ten aanzien van het werk van modinettes: deze leidinggevenden dienen zich

meer bezig te houden met verbetering werkmethodes, met administratie van de produktie, meer
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tfainen van me g9rÌ, o\¿er-

dracht van theoretische kennis) en het leiden van werkbesprekingen. Dit laatste gegeven onder-

steunt het resultaat uit het voorgaande hoofdstuk dat modinettes in bedrijven met nieuwe produktie-

concepten meer over sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties zullen moeten beschik-

ken om (onder andere) met leidinggevenden zaken te kunnen regelen. Bij bedrijven met klassieke

produktieconcepten zullen dergelijke kwalificaties louter bij de leiding vereist zijn.

De gemiddelde opleidingstijd voor een leidinggevende is ongeveer drie kwart jaar (gerekend in

kalenderdagen). Het verschil tussen bedrijven uit de beide produktieconcepten is minimaal: zo'n

232 dagen opleidingstijd bij de klassieke bedrijven tegenover 220 dagen bij de bedrijven met nieu-

we produktieconcepten.

7.4 Taken kwaliteitscontrole

Slechts de helft van de bedrijven (41 op 82) heeft een aparte kwaliteitsfunctionaris in dienst. Voor

zover er gebruik gemaakt wordt van een dergelijke functionaris, blijft het werk van deze functiona-

ris beperkt tot pure kwaliteitscontrole taken. Er zijn slechts weinig andere taken waarvoor een

kwaliteitsfunctionaris wordt in-seschakeld. Bij bedrijven net klassieke produktieconcepten is dit
'verbetering van bewerkingsmethodes'. bij bcdrijven n'¡et nieuwe produktieconcepten zijn dit'ver-
betering van bewerkingsmethodes' en 'toezien op de uitvoering van de werkinstructies en het con-

troleren van de voortgang van nieuwe opgeleide nodinettes'. Verder blijkt er weinig verschil in de

wijze waarop kwaliteitsfunctionarissen in het directe proces controleren. De wijze waarop gecontro-

leerd wordt' is in tabel 7.2 gegeven. Bij beide produktieconcepten wordt het meest een permanente

controie op alle geconfectioneerde produkten uitgevoerd.

De inteme opleidin-estijd voor kwaliteitscontroleurs verschilt weini-e tussen de twee produktiecon-

cepten: bij klassieke produktieconcepten is de gemiddelde opleidingstijd 77 dagen, bij nieuwe pro-

duktieconcepten is een maand langer.

Tabel 7.2 wijze waarop l$,alitertsconrole van produkten gebeul Aanlal bedrijven per produktieconcepl

68

Klasieke produktreconcepten

N%
Nieuwe produklieconcepten

N%
- kwaliteitsconlroleurs voeren geen controle op de produkten uit
- permanenle controle door kwaliteibcontroleur
- op vastê tijdstippen door kwal¡te¡tscontroleur
- per produktieserie door kwaliteitscontroleur
- onregelmatig doof k$,aliteitscontroleur

17
964
17
17
215

3 1l'16 57

414
27
3 11

Tolaal 14
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7.5 Taken technische dienst

In bedrijven uit beide produktieconcepLen (44 op 82) blijken technici zich voomamelijk bezig te

houden met instellen en onderhoud van machines. Er zijn maar weinig bedrijven waarin technici

gevraagd worden om andere taken uit te voeren. In de meeste gevallen betreft het dan ook taken

die nauw samenhangen met instellen en onderhoud (bij voorbeeld, 'inrichting arbeidsomgeving' en

'verbetering bewerkingsmethodes'). Enkele bedrijven (maxinrum 7) met klassieke produktieconcep-

ten laten technici ook kwaliteitscontrole taken uitvoeren.

Er kan een beperkt verschil tussen produktieconcepten opgenrerkt worden wat betreft de tijdspanne

waarin technici dienen in te grijpen in het produktieproces. In de meeste gevallen hebben technici

geen tijdlimiet waarbinnen ze een onderhoudstaak dienen uit te voeren. Bij de bedrijven met nieu-

we produktieconcepten is er wel een -qroter percentage bedrijven waarin de technici snel dienen in

te grijpen. Bij groepsgewijs produceren is het van groter belang dat technici snel ingrijpen omdat

daar niet één modinette, maar in veel gevallen een hele produktiegroep opgehouden wordt in het

werk. De verwachting is dat dit verschil tussen klassieke en nieuwe produktieconcepten scherper

zal worden omdat de bezettin-e van groepen een belan-erijke factor is in de produktiviteit van bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten.

Tabel 7.3 Tijdspanne waarin monlsurs ol technic¡ machines dienen le repareren

Klass¡eke produktieconæpten

N%
N¡euwe produkt¡econcoptsn

N%

631
15
12 63

5 16

722
19 61

- tussen 0 en 15 mìnuten
- tussen 15 en 60 minuten
- meer dan 1 uur

100

Missing = 5

Het werk van technici is vergeleken met de andere functies redelijk complex. Dit is voornametijk

te zien in de lange opleidingstijd die vereist is voordat een technicus op peil produceert. Bij beide

produktieconcepten bedraagt de genriddelde opleidingstijd ongeveer een jaar (353 dagen) voor

klassieke bedrijven, 381 dagen voor bedrijven met nieuwe produktieconcepten.
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7.6 Taken train(st)er

In zo'n 40Vo van de klassieke bedrijven en 60Vo van de bedrijven met nieuwe produktieconcepten

is er een aparte train(st)er aanwezig. In tabel 7.1 voert dit beperkr aanral train(st)en voomanrelijk

opleidingstaken uit. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten zijn er verschiliende bedrijven

waar train(st)ers ook planning,

werkverdelingstaken en kwaliteitscontrole uitvoeren. Een verschil in taken tussen produktieconcep-

ten is verder niet te zien. Wel is er een duidelijk verschil in gemiddelde opleidingstijd van de train-

(st)er: bij de klassieke bedrijven bedraagt deze gemiddelde tijd ongeveer 287 dagen, bij de bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten bedraagt deze -qemiddelde tijd iets nreer dan een derde van

deze tijd, zo'n 10ó dagen. Waaraan dit grote verschil ligt is niet -seheel duidelijk. Misschien moe-

ten train(st)ers in klassieke bedrijven een ,qroter aantal operaties bemeesteren zodat de opleidings-

tijd langer is. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten kunnen de modinenes op voorhand

reeds meer taken aan zodat de opleidingsfunctionarissen minder te leren en aan te leren hebben.

Ook is mogelijk dat, gezien het feit dat de meeste train(st)ers aanvankelijk modinettes waren, train-

(st)ers in klassieke bedrijven eerst alle mogelijke stikoperaties dienen aan te leren waar modinettes

in bedrijven met nieuwe produktieconcepten reeds lang neer operaties aankunnen. Het leren van de

nieuwe functie (training) kan in dit laatste geval dus sneller verlopen.

Indien train(st)ers zo weinig voorkomen, wie neemt dan de praktische on-the-job training van

nieuw aangeworven nodinettes op zich? In onderstaande tabel wordt een antwoord gegeven op

deze vraag.

Tabel 7.4 Wie neemt praklische onlhe-job training van nieuw aangeworven modinenes op zich? (overlap in antwoord mogeh¡k)

Klassieke produktieconæpten

N%
Nieuwe produktieæncepten

N%
- train(st)er
- collega's
- arbeidsbureau
- scholen

- leiding

- sectoriöle opleidingæentra
- arbeidsanalist

'19 op 49

13

1

4

17
'10

14 op 29

14

15
o

1

Missing = 4

In beide produktieconcepten is een dergelijke opleiding een zaak van de train(st)er, de collega 'mo-

dinettes' en de leiding. In een aantal bedrijven, on,seveer evenveel in absolute zin in beide produk-

tieconcepten, wordt deze taak uitbesteed aan sectoriële opleidingscentra. In uitzonderlijke gevallen

worden arbeidsbureaus. scholen of arbeidsanalisten ingeschakeld.
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7-7 Conclusie

De resultaten uit dit hoofdstuk dienen gelegd te worden naast de resultaten van de morfologische

verschillen tussen bedrijven met klassieke produktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktie-

concepten die aan bod kwamen in hoofdstuk 5. De verschillen in hoofdstuk 5 leken alleen voor de

kleinere bedrijven betekenisvolle verschillen op te leveren. In het huidige hoofdstuk krijgen de

kleine verschillen een inhoudelijke betekenis.

Belan-erijkste conclusie is dat leidinggevenden in beide produktieconcepten een zeer brede en voor-

name rol hebben. De inhoud van deze rol is echter verschillend naar produktieconcept: in bedrijven

met klassieke produktieconcepten staan leidin,s_qevenden er in de neeste gevallen alleen voor. Mo-

dinettes in deze bedrijven voeren weinig indirecte taken uit, nret name geen administratieve of

besturende taken. Sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties worden in bedrijven met

klassieke produktieconcepten geconcentreerd in de functie van de leiding_eevende. In de bedrijven

met nieuwe produktieconcepten is het percentage leidinggevenden (4Vo) de helft van het percentage

b¡ de klassieke bedrijven (7Vo). De leidin,egevenden in de bedrijven met nieuwe produktieconcep-

ten hebben ook een breed profiel, maar zij worden in een groter aantal bedrijven ondersteund door

modinettes of andere functionarissen. Het la,eere percentage leidin_e_eevenden zal waarschijnlijk een

bepalende factor zijn in het decentraliseren van taken naar andere functionarissen. Vakmatig zullen

er dus weinig verschillen op te merken zijn tussen leidin_e,eevenden in beide concepten (de gemid-

delde inwerktiid is ongeveer gelijk: onì en nabij driekwat jaar). wel in sociaal-communicatief en

besturende zin: bij bedrijven nret nieuwe produktieconcepten staat comntunicatie voorop, bij bedrij-

ven me[ klassieke produktieconcepten dienen leidinggevenden over een _sroter aantal bestuurlijke

kwalificaties te beschikken ont het produktieproces te kunnen beheersen.

Een tweede conclusie is dat de staffunctionarissen, voor zover ze in confectiebedrijven worden

gebruikt, alleen ingezel worden in hun specialisme: kwaliteitscontroleurs voor kwaliteitscontrole,

technisch personeel voor instellen en onderhoud, opleiders voor training en opleiding. Het aantal

bedrijven waarin dergelijke staffunctionarissen voor andere taken worden ingezet, is zeer laag. Er

blijkt op dit vlak geen verschil tussen produktieconcepten te hstaan. De kwalificatieverschillen

liggen dus met name tussen functiegroepen en niet zozeer binnen linctie_eroepen. Dit is vooral

duidelijk te zien in de inteme opleidingstijd, die vooral gericht is op het bijbrengen van de vaktech-

nische kwalificaties: technici hebben n'ret on-qeveer een jaar de lan_sste inwerktijd, dan volgen de

leidinggevenden met drie kwart jaar en dan train(st)ers (in nieuwe produktieconcepten) en kwali-

teitscontroleurs met elk ongeveer drie maanden inwerktijd. Er is wel een verschil in inwerktijd van

train(st)en tussen bedrijven met klassieke produktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktie-
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concepten op te merken: in de klassieke bedrijven duurt deze opleidingstijd driemaal zo lang. Mo-

dinettes zitten met hun opleidingstijd van 130 dagen tussen aan de ene kant kwaliteitscontroleurs en

train(st)ers (nieuwe produktieconcepten) en aan de andere kant leidinggevenden en technici in.

Het belangrijkste verschil tussen produktieconcepten blijkt dus in het takenprofiel van leidingge-

vende en van modinette te liggen. Er zijn evenwel nadere analyses nodig waarbij controles worden

uitgevoerd naar de invloed van grootte van bedrijf en naar de nrate van overlap in uitvoering van

taken. Deze analyses konden in de kader van dit onderzoek (nog) niet worden uitgevoerd. Ook is er

meer kwalitatief onderzoek nodig naar de precieze inhoud van de hier gevonden kwantitatieve

verschillen. Ondermeer dient preciezer 
-sekeken te worden naar de vereiste sociaal-communicatieve

en bestuurlijke kwalificaties van deze functionarissen. Op voorhand is wel duidelijk dat deze kwati-

ficaties meer gevergd worden in bedrijven nret nieuwe produktieconcepten dan bij klassieke bedrij-

ven om deze functies uit te voeren: deze functionarissen staan nu eennaal nreer in contact met

andere functionarissen (meer sociaal-communicatieve kwalificaties) en zij dienen vanuit hun exper-

tise dikwijls beslissin-een te treffen (meer besruurlijke kwalificaties).
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8. SAMENVATTING. CONCLUSIES EN AANBEVELINGEN

8.1 Inleiding

In dit hoofdstuk worden de belangrijkste resultaten van het rapport samengevat en de conclusies

geformuleerd. Verder worden er aanbevelingen voor het sectoriëte opleidingsbeleid en voor verder

onderzoek gemaakt. Van deze samenvattin-q is een aparte brochure gemaakt waarin de belangrijkste

vaststellingen in minder wetenschappelijke bewoordingen zijn weergegeven.

8.2 Samenvatting en conclusies

In onderhavig rapport "Trendstudie Kwalificaties en Beroepen Confectie-Industrie" wordt gekeken

naar de ontwikkelingen in de kwalificaties van medewerkers in de confectie-industrie, De aanlei-

ding tot dit kwalificatieonderzoek is het werk van een aantal onderzoeksinstellingen rond nieuwe

produktieconcepten in confectiebedrijven. Nieuwe produktieconcepten hebben ondemteer te maken

met groepswerk, decentralisatie en taakroulatie. Met partners in zes landen werd en wordt gezocht

naar manieren om nieuwe produktieconcepten als middel voor confectiebedrijven te promoten

omdat uit eerder onderzoek gebleken was dat nieuwe produktieconcepten voor bedrijven geschikte

organisatorisch middelen opleveren om binnen de huidige economische context te opereren. Bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten kunnen flexibeler reageren op de zich steeds wijzigende markt-

vraag. Vanuit het parnrership werden verschillende initiatieven ondemonen om aan deze nieuwe

produktieconcepten een grotere bekendheid te geven binnen de confectie-industrie, maar ook om

verder te werken aan instrumenten (bijvoorbeeld invoeringsnrethodieken, trainingsprogramma's) om

deze produktieconcepten in bedrijven te ondersteunen. Voor deze instrunrenten was verder onder-

zoek nodig naar de beste wijze on ze voml te geven, naar ervarin_sen uit bestaande bedrijven met

nieuwe produktieconcepten, maar ook naar de eisen die deze produktieconcepten stellen aan nieuwe

werknemers of aan om te scholen werknenrers. In het kader van het Europese FORCE-programma

werd de kans geboden om een kwalificatie-studie uit te voeren naar vereiste kwalificaties in de

confectie-industrie, met name gericht op verschillen tussen bedrijven nìet nieuwe produktieconcep-

ten en bedrijven met meer klassieke produktieconcepten. Een dergelijke studie kan als input dienen

voor opleidingsinstituten om hun opleidin,espakket aan te passen aan de behoeften van de bedrij-

ven.
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Onderzoeksvraaq en onderzoeksmodel

De centrale onderzoeksvraag in het rapport betreft de -eevolgen van nieuwe produktieconcepten

voor de vereiste kwalificaties van werknemers/neemsters binnen confectiebedrijven. Vereiste kwali_

ficaties zijn in het onderzoek geoperationaliseerd als kenmerken van het takenpakket dat functiona-

rissen hebben. Het gaat hier met name over vereiste kwalificaties van modinettes, leiding, techni-

sche dienst, kwaliteitscontrole en opleiding. Met produktieconcept wordt in de literatuur gewezen

op een samenhangend geheel van produktie-organisatorische, technologische, arbeidsorganisatori-

sche en penonele maatregelen. In het onderhavig rapport is gezocht naar een ovezichtelijk model

om produktieconcepten bij bedrijven te kunnen vaststellen waarbij de voorgaande variabelen op een

meer vereenvoudigde manier zijn samengevoegd. Daarbij is gekeken naar de typologie van Berg-

gren (1993). Zijn nodel bestaat uit twee dimensies. De eerste dimensie uit zijn model komt over-

een met wat 'besturing' kan genoemd worden. Bedrijven verschillen van elkaar in centralisatie van

leidinggevende (besturende) taken en in de mate dat planning en besturing gekoppeld worden aan

groepen dan wel aan individuen. Daamaast onderscheidt hij een tweede dinrensie -in het rapport

'structuur' genoemd- waamlee -eekeken wordt of uitvoerende medewerkers van werkplek wisselen

en of staftaken (kwaliteitszorg. technisch onderhoud, opleiding) geihtegreerd worden in het taken-

pakket van uitvoerende medewerkers. De combinatie van de twee dimensies levert 12 mogelijke

produktieconcepten op. In frguur 8.1 worden deze conbinaties af_eebeeld.

Figuur 8.1 Model ran produktieconcepten volgens Berggren

|**l lã*" I l****l
I 

splrrsrng | | mer routarre | | 
mer routarre 

I

In dit model kunnen

samengebracht:

de verschillende combinaties tot twee extreme produktieconcepten worden
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- Bedrijven met klassieke frrorlukrieconcefrlen (nrodellgl L r, 3, 4, -5, Q) zijn bedtven waarin

regelende taken gecentraliseerd zijn bij de leiding en staftaken (onderhoud, kwaliteiscont¡ole,

opteiding) apart gegroepeerd zijn in een centrale stafdienst. Het uitvoerend proces beperkt zich

tot directe naaitaken. In dergelijke produktieconcepten is het naaiproces sterk opgesplitst in

deeloperaties die elk toegewezen zijn aan gespecialiseerde modinettes.

- Bedrijven met nieuwe produktieconcepten (modellen 6, 7, 8, 10, 11, 12) zijn bedrijven waarin

leidinggevende taken en staftaken sterk gedecentraliseerd en geihtegreerd zijn in het uitvoerend

proces. De modinettes zorgen in -qrote mate zelf voor ondersteuning, voorbereiding en bestu-

ring van het werk. Het uitvoerend proces is opgedeeld in afzonderlijke produktstromen die

onder het beheer vallen van produktiegroepen.

Om de onderzoeksvraag te beantwoorden is

uitgegaan van een onderzoeksmodel waarin de

relatie russen bedrijfsom_eeving, produktiecon-

cept en kwalificatieverdeling wordt veronder-

steld. In figuur 8.2 is een vereenvoudigde

versie van dit model afgebeeld.

i:iff :ii:l'::i:fii:i.'"' 
reratie tussen markteisen' produhiecon-

De centrale onderzoeksvraag kan zo op_eesplitst worden in drie deelvragen:

L Ziin bedriiven nrct nieuv,e produktiecotrcepten beter geschikt ont in ntarkten te opereren die

hoge flexibiliteit vragert dan bedrijren met klassieke produktieconcepten?;

2. Hebben bedriivett ntet nieuu,e produktieconcepten ntinder personen in leiding en staf dan be-

drijv en met klassieke produktiec onc epte n? ;

3. Leiden bedriiven ntet niet*ve produktieconcepten tot bredere lcu'alificatieprofielen voor modi-

nettes dan bedrijven met klassieke produktieconcepten?

Onderzoeksmethode

Aan de hand van kennis over de inteme strucruur van bedrijven en de verdeling van kwalificaties

in elk bedrijf, wordt vastgesteld of er verschillen bestaan tussen bedrijven nret klassieke en bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten. Daarvoor is getracht om een steekproef van bedrijven samen

te stellen met een voldoende spreiding op de variabele 'produktieconcept'. Uiteindelijk hebben 86

75
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bedrijven uit 8 landen (de zeven deelnemende landen plus een bedrijf uit Zweden) hun medewer-

king verleend aan dit onderzoek. Deze bedrijven hebben een uitgebreide vragenlijst met vragen

over markt, produktieconcept en kwalificatiestructuur in-sevuld. Van deze 86 bedrijven zijn er 2g

bedrijven (32Eo) die werkten met groepen. De uiteindelijke steekproef kan niet representatief ge-

noemd worden voor de Westeuropese confectie-industrie, maar de steekproef vertoont een voldoen-

de spreiding op de variabele 'groepen' on verschillen vast te kunnen stellen tussen produktiecon-

cepten.

Resultaten en conclusies

Alvorers in te gaan op beannvoording van de drie onderzoeksvra-een, wordt een beschrijving van

de produktieconcepten van de bedrijven uit de onderzoekspopulatie gegeven.

L Produktieconcepten (hoofdstuk 4 in her rapport)

BU 65 bedrijven kon worden vast-sesteld welk produktieconcept ze vol-eens het model van Berggren

hebben' Sommige bedrijven beschikken over verschillende afdelingen met verschillende produktie-

concepten' Deze bedrijven zijn opgesplitst en als afzonderlijke bedrijven geanalyseerd. In figuur g.3

wordt het aantal bedrijven in de onderzoekspopulatie per produktieconcept afgebeeld.

Figuur 8.3 Verdeling van de ondezoekspopulatie naar besturingsmodel en produkliestructuur (missing = 
.l 

2)

I**-l l;il.l l;;"*";I
lsplrrs¡ng | | 
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I
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voor alle combinaties van besturing en structuur zijn bedrijven terug te

ven hebben wel een klassieke organisatievorm: 24 bedrijven kennen

besturing gericht op het aansturen van individuele medewerkers in het

opgesplitste inteme structuur (sterke concentrat¡e stafdiensten gekoppeld

1

vinden. De meeste bedrij-

een sterk gecentraliseerde

bedrijf, gekoppeld aan een

aan een systeem van 'één
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post-één modinette'); 19 bedriiven kennen een sterk ongesplitstejtrucfuur. erìJen besturing-gede 
-centraliseerd naar individuen in de organisatie. Er zijn 8 bedrijven te vinden die zeker het predikaat

'nieuwe produktieconcept' ve¡dienen, waarbij sprake is van een combinatie van geihtegreerde struc-

turen (lage concentratie stafdiensten), roulatie van werknenlers over werkplekken en van een gede-

centraliseerde groepsgerichte besturing. Zoals deze hguur laat zien, lijkt het alsof bedrijven een

voorkeur hebben voor één van de drie extreme modellen. Tussen deze modellen liggen 22 'tussen-

volmen'. Voor het verdere onderzoek zijn de bedrijven binnen de stippellijn samengenomen (22

bedrijven) en verder als 'nieuwe produktieconcepten' gelabeled. De overige bedrijven (52 bedrij-

ven) zijn sÍìmengenomen onder het label 'klassieke produktieconcepten'.

2. Produktieconcepten en produktiesituatie (hoofdstuk 4 in het rapport)

De eerste onderzoeksvraag betreft het verband tussen produktieconcepten en produktiesituatie van

een bedrijf. In tabel 8.1 wordt de relatie tussen deze twee variabclen weergegeven.

Tabel 8.1 Produktieconæplen en mate van voorspelbaarheid produkliesrtuatre

Conplexiteit produhiesituatie

Laag Hoog

77

Klassiekeproduktre- Nìeuweproduktre.
conc€pten concepten

Klassiekeproduk- Nieuweproduktie
lieconc€pten conc€pl€n

Voorspelbaarheid produhieshuat ie

- hoog voorspelbaar
- onrcorspelbaar

0

3

1

6

9n
I

Totaal

Missing = ?O

Uit deze tabel blijkt dat het verband tussen produktiesituatie en produktieconcepten voor een deel

loopt in de zin van wat verwacht werd. Onvoorspelbare produktiesiruaties gaan in de tabel samen

met een hoger percentage nieuwe produktieconcepten (5Jvo onvoorspelbaar bij nieuwe produktie-

concepten tegenover 40Vo onvoorspelbaar bij klassieke produktieconcepten). Complexiteit daarente-

gen' vertoont geen verschil tussen de verschillende produktieconcepten. De richting en de reden

van het verband tussen voorspelbaarheid en produktieconcepten is niet in deze tabel te achterhalen:

is het omdat in dit segment nieuwe produktieconcepten nreer succesvol zijn in onvoorspelbare siru-

aties dat zij in dit segment meer voorkomen of is het onldat bedrijven juist voor onvoorspelbare

marktsituaties nieuwe produktieconcepten hebben opgezet? De tabel geeft wel een eerste aanwij-

zing voor de rijkdom van nieuwe produktieconcepten. Verder (longitudinaal of experimenteel)

18
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onderzoek is nodie om te achterhalen of de veronderstelde steeds comolexer en onvcnrsnelhaar

78

wordende produktiesituaties beter met nieuwe produktieconcepten kunnen worden opgevangen.

Cottclusie: hoewel de onderzoekspopulatie op dit punt geen sluitende cottclusies toelaat, is vastge-

steld dat nieuwe produktieconcepten nrcer voorkonten in ont,oorspelbare produktiesinaties. Er is

geen verband gevonden tussen complexiteit van de produktiesituatie en het ry*pe produktieconcept.

3. Produktieconcept en functiestructuur. (hoofdstukken 5 en 7 in het rapport)

De vraag is of bedrijven nÌet nieuwe produktieconcepten minder gedifferentieerde en meer geihte-

greerde functiestructuren zullen hebben dan bedrijven met klassieke produktieconcepten. Om deze

vraag te beantwoorden zijn twee analyses uitgevoerd:

a) er is gekeken naar de vomrgeving van de organisaties, met name naar de verdeling van en de

. verhouding tussen aantal leidinggevende functies. staffuncties (verkoop, adnrinistratie, techniek,

kwaliteit, opleiding) en uitvoerende luncties. Indien de verwachting op_eaat, zou al uit een

vergelijking van de vormen van de or-sanisaties duidelijk n'loeten worden dat in bedrijven met

nieuwe produktieconcepten minder werknemers in leiding,eevende, bedrijfsadministratieve of

ondersteunende functies werken:

b) een analyse van een verdeling van de taken tussen de verschillende functionarissen. In deze

analyse wordt dan ook duidelijk hoe beperkt het taakproficl eventueel is van de uitvoerende

werknemers.

De resultaten van de eerste analyse laten ,seen eenduidige conclusie toe. Bij de bedrijven met min-

der dan 50 werknemers is tussen de functieprofielen van de verschillende produktieconcepten een

licht verschil in structuur op te merken. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten is er

sprake van een groter aantal uitvoerende medewerkers, minder leidinggevende en ongeveer een

gelijk aantal stafleden dan bij de klassiek ingerichte bedrijven. Bij de grotere bedrijven wijken de

functiestructuren nauwelijks van elkaar af.

In tabel 8.2 is de verdeling van taken in de confectiezaal over de verschillende functies in het

confectiebedrijf gegeven. Alleen indien nreer dan 707a van de bedrijven van een produktieconcept

in een bepaalde functie een taak laat uitvoeren, is in de tabel een blokje aangebracht.
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Tabel 8.2 Taakverdeling: meer dan 10 perc€nt van bedrijven per produktieconcept laat functionaris een taâk u¡tvoeren (n=82)

Legende:

L=leidinggewnde; M=modinette; K=kwaliteilæontrole; T=1sch¡¡sçhedienst; O=opleiding

Taken

a. Aanvoer materiaal
- aan- en afvoeren van te b€werken en bewerkl materiaâl

- aanvo€rsn van loumiluren
- mater¡aalplanninglbestelling

b. lnslellen en ondeñoud
- schoonmaken en onderhouden werkplek
- eeßtelijnsonderhoud machine (naald- of garenbreuk, schoonmaken machine)

- spanning bijstellen
- machinereparatie
- prevenliel onderhoud
- instellen van de machine

- alstellen steekgrootte machines

- afstellen snelheid machrnes

- teslen van machines

- verbetenng technisdr proces

- vervanging van defecte madìines
- meebeslissen over aanschal nieuwe machines

- meebeslissen orær aanschaf onderdelen van machines
- inrichtin g machineonderstellen

c. Kwal¡leilscontrole
- ingangscontrole materiaâl
- kwaliteitscontrole vorige bewerking

- kwal¡leitsconlrole eigen bewerking

- kwalrteitscontrole eindprodukt
- bijhouden van een foutenregislrat¡e

- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk)
- gebruik maken van speciale stalistische controles (bi¡v visgraatdragrammen)
- opslellen van kwaliteitsersen

- analyseren van een nieuwe bewerking

d. Diverse administratieve laken
- administratie van de produktie

-bijhouden logboek
- budgelbeheer
- verlofregeling

- in richtin g arbeidsomgeving

e, Opleiden . trainen
- inwerken, begeleiden nieuwe modinette

- rnslrueren van praktische vaardigheden
- uilwerken van le verr¡chten bewerkingen tot praktische opleidingsprogramma's
- maken van werkinstruclies
- toezien op de uitvoering lan de werkinstruclies en het controleren voorlgang
- bijhouden van de prestatielijsten
- venorgen van prestatietrainingen

- overdragen van theoretische kennis d m v uitleg, visuele hulpmiddelen e d
- g€v€n van advies aan/overleg met de gro€psle¡der/dref bìj verdeling van taken

L Planning en wed<verdeling
- verdeling van modinettes over machines

- produktieplanning
- volgordebepaling

- orderplanning
- interne logistieuafstemming lussen werkplekken
- loezien op de uitvoering en de voortgang van de produklie
- verbetering bewerkingsmethodes

- het regelen van het inspringen van collega's als dar nodig rs

Klassreke produkteconcepon Nieuwe produktieconceplen
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g. Overleg
- hel u¡troepen van overleg
- leiden van werkbesprekrngen cq overieg

De belangrijkste resultaten uit deze taakverdelingsanalyse zijn:

- aanvoertaken worden in beide produktieconcepten toegewezen aan leiding en modinettes;

- instellen en onderhoud worden in beide produktieconcepten verdeeld tussen leiding, modinette

en technische dienst:

- kwaliteitscontrole komt in beide produktieconcepten voor rekening van modinette en leiding. Er

zijn slechts weinig bedrijven met een specialistische kwaliteitscontrole:

- administratieve taken worden in klassieke produktieconcepten toegewezen aan leidinggevenden,

in nieuwe produktieconcepten aan leidin_e en modinette;

- de meeste opleidingstaken komen voor rekenin-q van leiding: sommige taken komen voor reke-

ning van modinette of specialistische train(st)ers:

- planning en werkverdeling is in kiassieke bedrijven louter een zaak van de leiding; in nieuwe

produktieconcepten is de taak een zaak van leiding en modinette:

- werkoverleg wordt in klassieke bedrijven louter door leiding aangestuurd; in nieuwe produktie-

concepten is deze taak een gezamenlijke verantwoordelijkheid van leiding en modinette.

Conclusie: de analyse van de vorm t)en de organìsaries laat u,einig t,erschillen zien tussen bedrij-

ven in de verschillende produktieconceplen. Wel is er duidelijk een t,erschil in de int,ulling en toe-

wiizittg vott taken over de verschillende functies op te nrcrken. Ten aanzien von de meeste taken bij
de bedriiven met nieuu,e produktieconcepten hebben d.e leiding en de modinette een gedeelde ver-

atÚv'ìoordeliikheid. Beide functies ot)erloppen elkoor in grote nteÍe u,eerbij de leidinggevende func-
tie in grote mate ondersteunend v,erkl t,oot' de ntodinette. Bij de bedrijt,en mer klassieke produktie-

concepten is sprake van een scheiding tussen teidittg en nodinene. In deze functiestrucruren hebben

modittetles een ingepet'kte functie en hebben leidingget,ettden een zeer breed functieprortel.

4. Produktieconcepten en het loualificatieprofiel van nndinetÍes (hoofdstuk 6 in het rapport)

In de kwalificatie-analyse is gekeken naar het verschil in vakmatige, sociaal-communicatieve en

bestuurldke kwalificaties van modinettes. Daarbij is steeds uitgegaan van de vereiste kwalificaties,

zijnde kwalificaties zoals ze nodi-e zijn door de aard van de functie. Om deze kwatificaties vast te

stellen is er gekeken naar het direct uitvoerende en het indirecte werk van de modinettes. Daamaast

TT
t

T
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is gekeken naar het recruterings- en selectiebeleid van de bedrijven om vast te stellen of dilbeleirì

aansluit op de verschillen uit de kwaliñcatie-analyse.

Uit de analyse van de directe taken blijkt een verschil aanwezig te zijn tussen de produktieconcep-

ten. Nieuwe produktieconcepten blijken tot bredere taakprofielen te leiden en dus meer en ander-

soortige vakmatige kwalificaties van nrodinettes te vereisen. De volgende venchillen zijn van be-

lang:

- in nieuwe produktieconcepten blijken nodinettes een groter aantal type machines te beheersen

dan in klassieke produktieconcepten;

- in nieuwe produktieconcepten wordt een grotere ervaring en kennis gevergd met het werken

met geautomatiseerde apparatuuq

- in nieuwe produktieconcepten hebben problemen van modinettes in het werk in grote mate te

doen met "samenwerken met collega's". In klassieke produktieconcepten blijven de modinettes

voomamelijk gericht op'kwaliteitsproblenren' en'nauwkeung werken',

Het percentage indirecte taken van modinettes is bij bedrijven in beide produktieconcepten onge-

veer gelijk. Deze tijd wordt evenwel aan andere taken besteed. Bij bedrijven met klassieke produk-

tieconcepten wordt deze tijd ingevuld nret 'aanvoer van grondstoffen' en 'kwaliteitscontrole', in

mindere mate met 'opleiding van nieuwe nrodinettes'. Bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten

wordt aan deze taken nog 'administratie van de produktie'. 'planning en werkverdeling' en 'wefk-

overleg' toegevoegd. In het kwalificatieprofiel van nlodinenes in bedrijven met nieuwe produktie-

concepten staan sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties hoger aangeschreven.

Confectiebedrijven in beide produktieconcepten recruteren voomanrelijk ongeschoolde werknemers

voor de modinene-functie. Bij recrutering gaan bedrijven in de verschillende produktieconcepten op

een andere manier met hun nrodinettes onr, waarbij bedrijven met nieuwe produktieconcepten hoge-

re eisen stellen aan modinettes. Be-einnende modinettes dienen bij deze laatste bedrijven 'veelzijdige

praktische kennis', 'optimale betrokkenheid'. 'kwaliteitsbewustzijn'. 'nreedenken in het proces' en

'verantwoordelijkheid' te tonen. Bij bedrijven nret klassieke produktieconcepten wordt aan de eerste

twee van deze eisen door minder bedrijven belang gehecht.

De inwerktijd van nieuwe modinettes tot aan een nomrale produktiviteit is ongeveer een maand

langer bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten (152 dagen) dan bij bedrijven met klassieke

produktieconcepten (130 dagen). Bedrijven nret nieuwe produktieconcepten blijken ook iets kies-

keuriger te zijn op de arbeidsnarkt. Dit blijkt voomanrelijk uit de tijd dat een vacature open staat.
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t een a¿q¿¡¡P

bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten wordt ingevuld, gemiddeld dubbel zo lang als bij

bedrijven met klassieke produktieconcepten.

Deze verschillen leiden ook tot een verschillend opleidin-esbeleid: bedrijven met nieuwe produktie-

concepten scholen hun modinettes nreer bij en laten deze modinettes veel nreer verschillende trai-

ningen (meer communicatie-training, training in leren vergaderen en dergelijke) volgen.

Conclusie: nieuwe produktieconceplen leiden rct een duidetijke opu,aardering van het kwalifîcatie-

profiel van de ntodinette en deze opu,aardering goar somen nrct een verhogittg tton de eisen die op

de arbeidsntarkt gesteld v,orden aan nndinetrcs.

Welke geliikenissen en verschillen zijtt er in lot'ahrtcotieprofiel? Wat betreft de vaktech¡ische lcwati-

ficaties voeren modinettes in beide produktieconcepren hetzelfde naaiv,erk uit. Wel dienen modinet-

tes in bedriiven nrct nieuu,e produktieconcepren te v,erken ntet een groter aantal verschillende tech-

nologieën (klassieke naaimachines èn speciaalntachines èn senti-atilonnten èn prograntmeerbare

machines) dan in de klassieke bedrijven. Bij de klassieke bedrijt,en u,erken de modinenes nog voor-

nantelijk op éétt rype technologie (òf, òf, òfl.Aanttoer-, instel- en onderhoudstaken behoren even-

eens in geliike nnte bij beide produktieconcepten rct het takenpakket tan ntodinettes. Een verschil

is dat modinettes in bedriiven met nieuwe produktieconcepten in nteerdere ntate hun eigen machine-

onderstel dienen in te richtett. Op het vlak t'an regelproblenten dienen nndinettes in bedrijven met

klassieke produktieconcepren meer schontmelingen in produktiet,oluntes op te r)angen.

Sommige sociaal-contmunicotieve en bestuurlijke tcu,atificaties utorden in getijke en in verschillende

mate Sevroagd. Beide produktieconcepleil r'ergett de roken "kn,aliteitscontrole" en "opleiden van

nieuwe collega's" van ntodinettes. Bij bedrijt,en met nienv)e produktieconcepten u,ordl een hele

reel<s adntittistratieve, planning- en v,erh,erdelings- en ot,erlegtaken get,raagd die niet door modi-

nettes in bedriiven met klassieke produktieconcepten u,orden uiÍget'oerd. Wat taakeisen en regelpro-

blemen ben'eft, valt op dat in nteer bedrijtten nrcî nieuute produktieconcepten aan modinettes als

taakeis wordt gesteld 'sonrctt te werken nrct collego's' , eil dot dit bij nteer van deze bedrijven ook

als regelprobleem terugkeert.
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In onderstaande tabel worden deze verschillen en ove¡ecnkomsten nog_eensloegelicht

Ta&l 8.3 Kwalifìcatieprofiel modinettes en verband met produktreconc€pt. Samenvailende tab€l van verschillen tussen produktieconcepten

Klassieke produktreconcepten Nieuwe produktieconcepten

Vaknntige kwalificaties

- type machine - specialisering op één of ¡rvee typ€n machines - kennis van dr¡e tot yier typen machine
- minder op semi-automalen en programmeerbare - kennis vereisl van s€mlautomaton on program.
machines meerbare machines

- instellen en onderhoud - inridrting lan madlineondersÞllen

- regelproblemen - schommelingen in produktrevolume

83

Sociaal-communicatieve en be-

stuurlijke kwalilicalies

- taakeisen

- regelproblemen

- kwaliteitscontrole

- samenwerken met collega's

- samenwerkingsproblemen

- rngangsconlrole malenaal

- administratie - administratie van de produhie

verlofregeling

inridltrng arbeidsomgeving

- planning en werkverdeling - verdeling van modinettes over machines

volgordeplanning

interne logistieU afstemming tussen werkplekken
- toez¡en op de uitvoenng en de rioortgang van de
produktie

- het regelen van het inspringen lan collega,s als dal
nodig is

- overleg - uttroep€n van overleg

Algemene conclusie: nieuv,e produktieconcepten leiden tot een verbreding van het kwalifica-
tieprofiel van modinettes. In het l<v,olificatieprofiel h)orch itt grote nnre beroep gedaan op
sociaaLcomnvnicatieve en bestuurlijke ku,alificaties, naast een r)erbreding vott de vakmatige
kwalificaties. Hier zal dus in het opleidingsbeleid en bij de inrichtittg tton groepert in bedrij-
ven rekening mee nneten worden gehouden.

8.3 Aanbevelingen

Uit-eaande van de conclusies van dit onderzoek. kunnen vijf aanbevelingen worden geformuleerd.

1. Hoewel in dit rappon 
-qeen sluitend bewijs is gegeven. wijst het rapport op de stelling dat nieu-

we produktieconcepten meer voorkonten in onvoorspelbare markten. Bedrijven dienen te over-
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wegen of een overstap naar groepswerk voor hen geen ofìlossing hiedf in het zich wapenen-
tegen turbulente marktongevingen. Meer onderzoek is nodig om precies te kunnen aangeven of
bedrijven met nieuwe produktieconcepten competitieve voordelen opleveren in vergelijking met

bedrijven met klassieke produktieconcepten.

2. Bedrijven die overstappen naar ,eroepswerk of naar nieuwe produktieconcepten zullen zich

bewust moeten zijn van de aanpassingen die nodig zijn in de kwalificatievereisten van hun

modinenes. Dit betekent dat men met langere inwerktijden moet rekenen, dat men modinettes

moet leren s¿lmen te werken en te overleggen met de leiding en dat men eventueel een ander

recruteringsbeleid zal moeten vol,qen.

3. De verschillen in kwalificatieprofielen van nrodinettes vereisen een nlodulaire opleidingsaan-

pak, gericht op specifreke soorten kwalificaties. Er dient bij modinettes in bedrijven met nieuwe

produktieconcepten aandacht besteed te worden aan leren samenwerken met collega's, aan leren

samenwerken met leiding en aan het om,qaan nret planning en administratie van de produktie.

Leidinggevenden in deze bedrijven zullen moeten leren omgaan met produktiegroepen in de zin

van het 'delen van taken met modinettes'. De kwalificatieprofielen in tabel 8.2 kunnen een

raamwerk bieden voor het opstellen van opleidingsprogramna's.

4. Casestudies zijn nodi-e om meer inzicht te krij-een in verschillen tussen het kwalificatieprofiel

van leiding, kwaliteitscontrole, technische dienst en opleiding in bedrijven met klassieke pro-

duktieconcepten en bedrijven net nieuwe produktieconcepten.

5' Meer onder¿oek is nodig op het niveau van het werk van de nlodinettes om de resultaten uit

bovenstaande rapportage te ondersteunen. Een dergelijk onderzoek zou in een samenwerking

m oeten verlopen met opleid in_esinstelli n_qen in de confectie -indu stri e.
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RTTT,Af:F, 1

Aantal bedrijven verdeeld naâr type taak en naar produktieconcept.

Verdelin g voor lei d in ggeven den, kwal itei tscontroleurs, technisch

personeel en trainster.
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a. Leidin.qgevenden:

Produkt¡econcept Aantal taken

0123456789101113

Aanvoer rnateriaal
- klassieke produkt¡econcepten 23 6 12 1 1

- nieuwe produktreconcepten 5 4 10 3

Planning en werkverdeling
-klassiekeproduktieconceplen 11 1 1 3 3 6 9 6 12
-nreuweproduktieconæpten 1 1 3 4 4 3 6

Kwaliteilscont¡oþ
-klassiekeproduhieconcepten 19 5 7 5 4 6 4 1 1

-nieuweproduktteconcepten 3 5 3 7 Z 1 1

lnslellen en onderhoud
-klassiekeproduktieconcepten 16 7 7 9 4 g Z 1 1 1 1

-nieuweproduktieconceplen 4 4 5 3 2 i 1 z

Diverse adminislrat¡eve laken
- klassieke produktieconcepten 17 4 10 9 4 I
-nieuweproduktieconcepten 2 3 4 6 5 2

Opleiding en lraining
-klassiekeproduktieconcepten 14 1 5 6 7 4 S S 5
-nieuweproduktieconcepten 3 1 1 4 1 2 Z 3 s

Werkoverleg
- klassieke produktieconcepten 28 2 22
- nreuwe produktieconcepten 5 5 12
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b. Kwaliteitscontroleur:

Produktieconæpt Aantal laken

0l23456789101113
Aanvoer maleriaål
- klassleke produklieconcepten 50 1 I

- nieuwe produktieconcepten 22

Planning en werkverdeling
- klassieke produktieconcepten 47 5

- nieuwe produktreconceplen 1g 2 1

KrYaliteitscontroþ
- klassieke produktieconceplen 35 I 5 2

- nieuwe produktieconcepten 13 5 2 1 1

lnstellen en onderhor¡d
- klassieke produklieconceptsh 48 4

- nieuwe produktieconcepten 21 1

Diverse administratieve laken
- klassieke produklieconcepten 50 I 1

- nieuwe produktreconcepten 22

Opleiding en lraining
- klassieke produkt¡econceplen 50 2

- nieuwe produktieconcepten 20 2

Werkoverleg
- klæsieke produktieconcepten 52
- nieuwe produktieconc€pten 21 1

c. Technisch personeel:

Produklreænæpl Aantal taken

0 1 2 3 4 5 6 7 I I .t0 11 12

Aanvoer maleriaal
- klæsieke produktieconcepten 51 1

- nieuwe produktieconcepten 21 1

Planning en werkverdeling
- klæsieke produktreconcepten 43 7 2
- nieuwe produktieconceptsn æ 2

Kwaliteilsconl10lc
- klæsieke produhieconcepten 45 3 2 1

- nieuwe produktieconc€pten 22

lnstellen en onderhoud
-klassiekeproduktieconceplen 27 I 1 4 Z g Z Z z
-nieuweproduktisconcept€n 4 5 S I 3 1 1 1 1

Diverse administratieve laken
- klassieke produktieconcepten 43 7 1

- nieuwe produktieconcepten 19 3

Opleiding en training
- klæsieke produktieconcepten 49 1 1

- nieuwe produktieconceplen n 2

Werkoverleg
- klassieke produklieconcepten 51 1

- nieuwe produktieconcepten 20 z
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d. Trainster:

Produkùeconcspt Aantal tak€n

0123456789101113

Aanvoer maleriaal
- klassieke produhieconcepten 51 1

- nieuwe produkteconcepten 21 1

Planning en werkverdeling
- klassieke produktieconcepten 47 4
- nieuwe produktieconcepten lB z

Kwal¡leitsconlþlê
- klassieke produhieconcepten 50 ?
- nieuwe produktieconcepten N

lnslellen en onderhot¡d
- klassieke produktieconcepten 48 2 1 1

- nieuwe produktieconcepten 19 I

Diverse adminislrslieve laken
- klassieke produhieconcepten 51 1

- nieuwe produktieconc€pten n 1 1

Opleiding en training
-klassiekeproduktieconcepten 41 3 1 1 4 1 1

-nieuweproduklisconcepten 16 2 1 1 1 1

Werkoverleg
- klassieke produkt¡econcepten 51 1

- nieuwe produktreconcepten 21 I
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