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1. AANLEIDING EN VRAAGSTELLING VAN DE TREND- EN KWALIFICATIE-
STUDIE 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 was om binnen de huidige economische context te
opereren. Bedrijven konden met 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, trainingen voor managers of werknemers) was verder ondersteu-
nend onderzoek nodig naar de beste wijze om groepswerk vorm te geven. naar ervaringen uit be-
staande groepswerkbedrijven, maar 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 onderzoek specifiek voor de confectie-industrie gesteund worden. Daar waren enkele

redenen voor;

Deelnemers aan het project zijn:

- TNO Preventie en Gezondheid, Leiden (TNO-PG. voorheen: het Nederlands Instituut voor Praeventieve Ge-
zondheidszorg), tevens projectleider;
Trent University, Nottingham (voorheen: Nottingham Polytechnic) (Engeland);

- GTTA - Garment and Textile Technology Association, Londonderry (Noord-lerland);

- FAS - Foras Aiseanna, Dublin (Ierland);

- RIAT - Researchinstituut voor Arbeid en Tewerkstelling, Antwerpen (Belgié);

- Bekleidungsfachschule Aschaffenburg (Duitsland);
DTI - Danish Technological Institute, Taastrup (Denemarken).
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- een eerste reden is dat de confectie-industrie door de structurele crisis van de jaren zeventig en

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, om nog in de confectie werkzaam te kunnen blijven, vele bedrijven zich
hebben omgevormd tot 'kopstaart-bedrijven’, waarbij -in het algemeen 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 oriénteren op het produktsegment van de
hoge kwaliteitsmerken, dure kleding of de segmenten waarin responstijden, produktflexibiliteit
en klantgerichtheid belangrijke concurrentie-factoren zijn (zie Peeters, 1993). In de weinige
onderzoeken wordt gesproken van nicuwe produktieconcepten zoals groepsgericht produceren,
cellenproduktie, meermachinebediening en andere modellen. Onvoldoende kennis over de ge-
bruikte produktieconcepten belemmert het zicht op vereiste kwalificaties die werknemers bin-
nen deze bedrijven nodig hebben en laat dus niet toe om aangepaste scholingen te voorzien
zodat bedrijven daarmee sneller tot groepswerk kunnen overstappen.

- een tweede reden is dat in gangbaar onderzoek alleen aandacht wordt gericht op opleidingsbe-
hoeften of beroepsprofielen, zonder goed de vereiste kwalificaties in kaart te brengen. Vereiste
kwalificaties worden ten onrechte gelijkgesteld met deze opleidingsbehoeften en beroepsprofie-
len. Een voorbeeld hiervan is een rapport van de Vakraad Confectie (1990) over de verande-
rende opleidingsbehoefien in de bedrijven. Daarin werd uitgegaan van wat bedrijfsleiders en
werknemers aan nieuwe opleidingen nodig achten. Er bestaat volgens dit onderzoek een grote
behoefte aan opleidingen voor werknemers om voomnamelijk vaktechnische kwalificaties verder
te ontwikkelen en dan vooral bij de medewerkers naaizaal, Volgende kwalificaties moeten
worden bijgebracht:

- het kunnen opheffen van eenvoudige storingen;

- het kunnen werken met geautomatiseerde naaiapparatuur;

- het zelfstandig om kunnen stellen van machines: en

- het kunnen dragen van verantwoordelijkheden voor de ei gen werkplek.

Twee opmerkingen kunnen bij dit rapport worden geformuleerd. Ten eerste is de definitie van
kwalificatie in de studie te weinig gedifferenticerd. Het is bijvoorbeeld onduidelijk wat deze
grotere verantwoordelijkheden eigenlijk inhouden. Ten tweede geldt dat de noodzakelijke kwa-

lificaties tot een globaal behoeftenpakket voor alle bedrijven werden gesommeerd en dat deze
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niet werden opgesplitst naar produktieconcept. In die studie wordt toegegeven dat de vorm van

de produktieorganisatie van belang is om veranderende functie-inhoud, kennis en opleidingsbe-
hoeften vast te stellen maar hoe dit dan zit blijft onduidelijk (zie Vakraad Confectie, 1990).
Het concept 'vereiste kwalificaties’ 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 domeinen 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 afvragen 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 nicuwe produktieconcepten die opgang

maken, deze studie beperkt zich tot ‘een fictieve ondememing met een _maximale arbeidsver-

deling.’ (onderlijning in origineel: Vakraad voor de Confectie-industrie, 1991)).

- een derde reden, die samenhangt met de tweede reden. is dat het meeste onderzoek past in een
"directe afstemmingsstrategie’ tussen onderwijs en arbeidswereld, en dat een dergelijke strate-
gic niet meer past bij de zich snel wijzigende confectie-industrie. Een 'directe afstemmingsstra-
tegie’ houdt in dat men uitgaat van een situatie waarbij functies of beroepen duidelijk afgeba-
kend zijn en dat, uvitgaande van deze statische beroepsprofielen, het onderwijs zich mechanis-
tisch aanpast aan de ontwikkelingen binnen het bedrijfsleven. De vertaalcyclus van kwalifica-
tie-vereisten naar opleidingen in beroepsproficlen-studies verloopt normaliter 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-
ocfening in kaart gebracht wordt en dan voomamelijk op het pure uitvoerende vlak,

b)  uitgaande van het beroepsprofiel wordt het beroepsopleidingsprofiel vastgesteld, dit wil
zeggen die behoeften, wensen en kwalificatie-eisen worden geselecteerd waarvoor daad-
werkelijk dient te worden opgeleid,

¢)  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 organisaties die voortdurend reorganiseren, is behoefte aan een

andere strategie waarin voortdurende aanpassing van kwalificaties aan noden van het bedrijf

wordt voorzien. De beste oplossing is om de werknemers zo op te leiden en te trainen dat een
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voortdurende aanpassing van kwalificaties mogelijk wordt. Welke kwalificaties hierbij van
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-programma een
kwalificatie-studie uit te voeren naar vereiste kwalificaties in de confectie-industrie, met name
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 blijkt dat deze studie is ontstaan om een leemte op te vullen in het onderzoek
in de confectie-industrie. Om deze vraag 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

werknemers/neemsters binnen deze confecticbedrijven?

De eerste onderzocksvraag, de vraag naar de trends binnen confectiebedrijven is beantwoord in het
eerste onderzoeksjaar ten aanzien van de Nederlandse situatie. In het rapport over het eerste jaar
(Dhondt & Peeters, 1993) is verslag gedaan 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 voomamelijk 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 geformuleerd worden die aan onderzoek worden
onderworpen. Door middel van het verzamelen van casemateriaal in verschillende landen wordt

geprobeerd aan beide onderzoeksvragen te beantwoorden.
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14 Opbouw van het rapport en leeswijzer

De eerste drie hoofdstukken van dit rapport zijn inleidend en methodisch van aard. Deze hoofd-
stukken geven een wetenschappelijke verantwoording voor deze studie. Wie geinteresseerd is in de
directe onderzoeksresultaten kan onmiddellijk overstappen op hoofdstukken 4 tot en met 8.

Na dit eerste hoofdstuk volgen nog zeven hoofdstukken:

- in hoofdstuk 2 wordt ingegaan op de onderzoeksopzet van het vergelijkend en toetsend onder-
zoek. In dit hoofdstuk worden drie hypothesen geformuleerd 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 verschillende landen aan
het onderzoek hebben meegedaan;

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

hoofdstuk 4 vormt een beschrijving van de produktieconcepten van de bedrijven;
hoofdstuk 5 omvat een beschrijving van de functiestructuren van de bedrijven;

hoofdstuk 6 vormt een beschrijving van het kwalificatieprofiel van de modinette:™
hoofdstuk 7 geeft een analyse van de taakverdeling binnen confectiebedrijven. Er wordt
apart aandacht geschonken aan het kwalificatieprofiel van leidinggevenden, kwaliteits-
functionarissen, opleiders en technisch personeel.

- in hoofdstuk 8 worden de belangrijkste resultaten samengevat en de conclusies gegeven. Er
worden aanbevelingen geformuleerd ten aanzien van opleidingen en sectorieel beleid. Dit

hoofdstuk is afzonderlijk beschikbaar.

e

We gebruiken in dit rapport verder het begrip 'modinette’ als aanduiding voor ‘medewerkster naaizaal', 'naaister’ of
'stikster’. De vrouwelijke vorm wordt gebruikt omdat het in het merendee] van de gevallen gaat om vrouwen.



TNO rapport

PG 94.067 6
P ONDERZOEKSOPZET
2.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op de onderzoeksopzet die wordt gebruikt om op de onderzoeks-
vragen uit hoofdstuk 1 te antwoorden. In paragraaf 2.2 worden het onderzoeksmodel en de operati-
onalisering van de verschillende variabelen in dit onderzoeksmodel toegelicht. In paragraaf 2.3
worden de onderzoekshypothesen geformuleerd, afgeleid van het onderzoeksmodel. In paragraaf 2.4

wordt ingegaan op de methode die wordt gehanteerd om het onderzoeksmodel te toetsen.

2.2 Onderzoeksmodel

Om op de centrale onderzoeksvraag met betrekking tot kwalificatie-ontwikkeling te kunnen ant-
woorden, wordt uitgegaan van een onderzoeksmodel waarmee 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 model is opgebouwd uit elementen die afkomstig zijn uit de modeme 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 nicuwe produktieconcepten in te
voeren en dat de vereiste kwalificaties in produktiesystemen in grote mate worden bepaald door het
type produktieconcept dat wordt gehanteerd (Projectgroep WEBA, 1989). Afhankelijk van hoe
bedrijven zich aan de nieuwe markteisen aanpassen, leiden deze tot wijzigingen in de vereiste
kwalificaties. We bekijken elk van de blokken uit het model afzonderli jk en gaan in op operationa-

liseringen van variabelen voor het verdere onderzoek.
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Figuur2.1 Relatie produktieconcepten en kwalificalie-vereisten
MARKTEISEN PRODUKTIECONCEPT KWALIFICATIESTRUCTUUR
- produkttype - produktieorganisatie - functiestructuur
. produktiestructuur
- produktiesituatie - besturingsstructuur - kwalificatieprofiel per functie:
. complexiteit produkt . vakmatige kwalificaties
. voorspelbaarheid markteisen » - arbeidsorganisatie » . sociaal-communicatieve
- seriegrootte kwalificaties
- orderkenmerken - technologie . bestuurlijke kwalificaties
- standaardisatie produkt
- bindingssysteem
- toeleveringsproblemen:
. grondstoffen
. arbeid

Vakmatige vereisten verwijzen naar de pure vaklechmische/beroepsmatige kwalilicaties.
Communicatieve vereisten verwijzen naar het (moaten) samenwerken in organisaties.
Bestuurlijke vereisten verwizen naar organisatonsche en regeltechnische vereisten in de funclies
Zie voor deze indeling verder Projectgroap WEBA (1 988) en Peeters (1992).

Markteisen

Bedrijven functioneren in een bepaalde omgeving. Zij zullen zich aan deze omgeving aanpassen,
het beinvloeden van deze omgeving zelf is zeer moeilijk, zo niet onmogelijk. Deze omgeving kan
zeer breed opgevat worden: afzetmarkt, arbeidsmarkten, technologiemarkten, grondstoffen en derge-
lijke meer. Voor dit onderzoek wordt voormnamelijk gekeken naar de arbeidsmarkt en de afzetmarkt.
De markteisen worden in dit onderzoek bekeken vanuit het standpunt van de ondememing: hoe
percipi€ren 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 met de toelevering van inputfactoren (grondstoffen, arbeid).
Op basis van de eerste twee factoren kan een matrix van produktiesituaties gemaakt worden met

vier verschillende produktiesituaties:




INO rapport

PG 94.067 8

- lage complexiteit produkt, hoge voorspelbaarheid eisen: deze produktiesituatie is kenmerkend
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 produkliiesituatie is kenmerkend
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 marktvraag zeer
mocilijk te voorspellen en onregelmatig is, bijvoorbeeld modieuze dassen.

- hoge complexiteit produkt, lage voorspelbaarheid eisen: deze produktiesituatie is kenmerkend
voor gepersonaliseerde kleding, bijvoorbeeld maatpakken.

Problemen met inputs zijn ook van groot belang om de produktiesituatie te beschrjven, 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.

Produktieconcepr

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

opgelost. Bedrijven reageren door te sleutelen aan hun produkticorganisatic (vormgeving van de

produktie- en besturingsstructuur), arbeidsorganisatic (de wijze waarop werknemers binnen deze
produktiestructuur moeten samenwerken), technologie (mechaniserings- en automatiseringsgraad) en
bindingssysteem. Bedrijven kunnen ook aan delocalisering doen door produktie-onderdelen te ver-
plaatsen naar regio’s met lagere lonen. In de confectie-industrie staat deze trend bekend onder

‘outward processing trade (OPT)’ en deze strategie heeft in de laatste twintig jaar een grote vlucht

genomen.

In een bedrijf dat intem reorganiseert om de markteisen aan te kunnen, zal men moeten kijken naar

produktieorganisatie, arbeidsorganisatie, technologie en bindingssysteem om produktieconcepten te

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

a. produktieorganisatie: de produktieorganisatie is de wijze waarop uitvoerende, voorbereidende,
ondersteunende en besturende functies zijn gegroepeerd of gekoppeld. Er wordt onderscheid
gemaakt tussen de produktiestructuur en besturingsstructuur. In dit onderzoek wordt de bestu-
ringsstructuur gezien als de groepering en koppeling van regelende en nomstellende activitei-

ten in een organisatie. De voorbereidende afdelingen van een confectie-bedrijf zijn in wezen
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nomstellend voor het produktieproces (bijvoorbeeld: levertijden, capaciteitsplanning en bewer-

kingsinstructies worden door de planning vastgelegd). De ondersteunende afdelingen vervullen

vaak een deeltaak in de regelcyclus (bijvoorbeeld: het meten van de kwaliteit van naaistukken,

het verrichten van een technische ingreep) (Van Amelsvoort, 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 modellen binnen de confectie-industrie als voorbeeld
gegeven.

- concentratie functies: met deze variabele wordt de koppeling 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 hiérarchie. 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 uitvoerende, ondersteunende en voor-
bereidende operaties tot taken en personele functies worden geintegreerd. In klassieke bedrijven
verkoos men zo weinig mogelijk tot integratie van taken over te gaan. Zeer sterk opgesplitste
taken konden het best door afzonderlijke werknemers 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; nicuwere vormen van integratie kijken

ook naar regelende en staftaken.
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Figuur2.2  Produktiestructuren in de confectie
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C. produktietechniek: technologie kan zowel in de uitvoering als op het vlak van besturing (bij-

voorbeeld produktieregistratiesystemen) 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. bindingssysteem: 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 contracten 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 afzonderlijk te wijzigen is beperkt, verschillende organisatorische
maatregelen vertonen een logische samenhang waar niet zomaar van af te wijken is. Verandert men
¢én onderdeel van de organisatie, dan heeft dit consequenties voor andere onderdelen. In de prak-
tijk komt een beperkt aantal organisatorische modellen voor waarin de produktieorganisatie, de
arbeidsorganisatie, ingezette technologic en bindingssysteem specificke vormen aannemen. Men
spreekt dan van produktieconcepten.
Uitgaande van de voorgaande variabelen zijn we in staat een groot aantal produktieconcepten te
onderscheiden”. Om de discussie over de modellen overzichtelijk te houden, volgen we een meer
ingeperkte typologie van Berggren (1992) waarbij voorgaande variabelen gereduceerd worden tot
meer inzichtgevende produktieconcepten. Berggren hanteert twee dimensies om organisaties van
clkaar te onderscheiden, dimensies die zijn samengesteld uit meerdere 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. Berggren heeft voomamelijk aandacht voor de rol die super-
visors hebben in een bedrijf. Men kan ook kijken naar andere variabelen om de mate van centrali-
satie vast te stellen. Deze dimensie komt overeen met wat Wij 'besturingsstructuur’ hebben ge-
noemd. We zullen deze dimensie verder als "besturing’ aanduiden. Vier soorten besturing kunnen
onderscheiden worden:

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

- besturing gekoppeld aan groepen, maar nog sterk gecentraliseerd bij de leiding buiten de groe-
pen;

- besturing gedecentraliseerd bij de afdelingen in bedrijven zonder groepen, waarbij de besturing

dus voornamelijk op individuen is gericht;

Indien elk van de onderscheiden variabelen twee waarden aannemen (in de praktijk zullen dat er meer zijn), dan kan
met tot een typologie van 32 produktieconcepten komen (2 vormen van produktiestructuur * 2 vormen van besturing *
2 vormen van technologie * 2 vormen van arbeidsorganisatie * 2 vonmen van bindingssysteem).
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- besturing gericht op individuen en sterk gecentraliseerd bij de leiding.

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 geintegreerd is in het takenpak-

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

"arbeidsorganisatie’. Wij noemen deze dimensie verder 'structuur’. Drie vormen van Structuur

lijken voor de hand te liggen:

- weinig geintegreerde organisaties waarin geen taakroulatie voorkomt:

- weinig geintegreerde organisaties waarin wel taakroulatie voorkomt:

- geintegreerde organisaties met taakroulatie. (geintegreerde 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. In onderstaande figuur is dit model om produktieconcep-

ten te onderscheiden weergegeven.

Figuur 2.3 Model van produktieconcepten volgens Berggren

Besturing

Groep, N 48 ............... 12 ..............
gedecentraliseerd : ; :
Groep, - 3 - 7 11
geceﬂtraﬁseerd N ...-‘.: ......................................................... -
Individueel : ; E
gericht, N 26 ............... 10 ..............
gedecentraliseerd : : :
Individueel
gericht, N 15 ............... 9 .................
gecentraliseerd : : : Structuur

< < <

Sterke Gesplitst, Geintegreerd,

splitsing met roulatie met roulatie
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Met elk van deze produktieconcepten slagen de bedrijven op één of andere wijze er in om totjuist

niet) aan de markteisen te voldoen. Bij wijzigende markieisen moet een bedrijf nagaan of het zijn

produktiewijze niet zou moeten aanpassen en een ander scenario dient te volgen of dat het zelfs

aan delocalisatie moet doen. In de confectie-industric werden en worden traditioneel verschillende

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

voorgaande figuur van Berggren:

- modellen 1 en 2: de confectie-industrie heeft tot voor kort voomamelijk met sterk arbeidsdelige

structuren gewerkt. De besturing kon wel van gecentraliseerd tot gedecentraliseerd variéren.

Meestal ging het dan om lijngerichte en functioneel ingerichte produktiestructuren:

lijngerichte confectiebedrijven: in dit soort bedrijven ondergaan verschillende produkten
vele korte bewerkingen ondergaan op één produktielijn (zie figuur 2.2.a). Produkten
hebben verschillende bewerkingstijden per station nodig, verschillende machine-instellin-
gen en verschillende bewerkingsvereisten. De bewerkingsvolgorden zijn voor de verschil-
lende produkten grotendeels gelijk zodat lijnstructuren rationele produktiestructuren vor-
men. Werknemers worden aan telkens één taak toegewezen. De besturingstaken worden
sterk gecentraliseerd bij de bedrijfsleiding.

functioneel ingerichte bedrijven: in dit soort bedrijf worden de machines per bewerking
(bijvoorbeeld stiksteek-apparaten bij elkaar, borduurmachines bij elkaar) gegroepeerd (zie
figuur 2.2.b). Kledingprodukten gaan 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 produkticorganisaties meestal in
aparte afdelingen, ver van de eigenlijke vitvoering. Werknemers kunnen over het alge-
meen meerdere taken binnen eenzelfde bewerkingsgerichte 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 geéxperimenteerd met 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 organisatievormen opgesplitst en meer rechtstreeks aan

de produktie gekoppeld. Verschillen tussen bedrijven bestaan naar mate waarin groepen echt

regelende taken krdjgen en taken uitgebreid worden met voorbereidende en ondersteunende

taken. Hoe deze nieuwe concepten er in de praktijk kunnen uitzien kan meer gedetailleerd
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gelezen worden in Peeters (1992). Het komt er in deze studie op aan na te gaan of en in welke

mate deze of andere concepten voorkomen in de realiteit.

Functiestructuur en kwalificatieprofielen

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

van de organisatorische beslissingen tot stand komt en vervolgens naar het functieprofiel van de

verschillende werknemers in deze organisaties.

functiestructuur: om kwalificatieproficlen 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 moet worden gekeken naar de verhoudingen tussen leiding-
gevenden, staffunctionarissen en uitvoerende medewerkers. Er dient ook gekeken te worden
naar de verdeling van de uitvoerende werknemers naar specialisme. Dit betekent te kijken naar
de vorm van functiestructuren, maar ook naar de precieze taakverdeling die aan deze vormen is
gekoppeld.

kwalificatieprofielen: voor elk van de functionarissen (leiding, staf, medewerkers) die binnen

de functiestructuren voorkomen moet 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 dingen (Christis, s.d.; 1988:

Spenner, 1984):

- vereiste kwalificaties: dit zijn kenmerken van werkplekken, of beter voorwaarden waaron-
der kwalificaties worden gerealiseerd. Specialistische functies vergen slechts een smal
bereik van kwalificaties. Voor geintegreerde functies daarentegen is een breder scala aan
kwalificaties vereist.

- aangeboden of gevraagde kwalificaties: hier gaat het over eigenschappen van mensen en
deze worden meestal uitgedrukt in opleidingsniveau of inleertijd. Afhankelijk of men het
bedrijf als uitgangspunt neemt 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: viteindelijk 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 produktiesysteem. De operationalisering van dit soort kwalificaties levert ook de

nodige problemen op. Dergelijke kwalificaties worden gemeten door te kijken naar het soort

handelingen dat wordt vereist. Kwalificaties worden gedefinieerd als hypothetische constructies
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om handelingen te verklaren: wanneer iemand jets goed doet, beschikt die persoon over de

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

toepassing ervan (Christis, 1988; 1991). Daarbij wordt in de produktieomgeving voornamelijk

gekeken naar drie soorten van kwalificaties (zie figuur 2.4):

- mensen moeten hun basistaken kunnen uitvoeren en moeten daarvoor over vakrechnische
of beroepskwalificaties beschikken,

- mensen moeten kunnen communiceren met anderen, daarvoor zijn communicatieve kwali-
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 organisatorische of bestuurlijke kwalificaties vereist.

Figuur 2.4 Kwalificatieprofielen van werknemers

vaktechnische kwalificaties
,

KWALIFICATIE-PROFIEL — communicatieve kwalificaties

~

bestuurlijke of organisatorische kwalificaties

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 wordt gesteld
en het soort problemen dat in het werk voorkomt. Soms kan het zo zijn dat een taak bijdraagt

aan verschillende kwalificaties.
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Tabel 2.1 Operationationalisering van het concept 'kwalificalie’

Directe taken Indirecte taken

(Uitvoerende taken) (Besturende, voorbereidende en ondersleu-

nende taken)

Vakmatige kwalificaties Taken. - aanvoer

- soort naaitaak en naaimachine - instellen en onderhoud
- werken met nieuwe technologieén
- roulatie in het werk

Taakeisen.

- snelheid werken

- nauwkeurigheid

- orde netheid

- snel leren van nieuwe taken
Problemen in het werk.

- kwaliteit materiaal

- machinestoringen

Bestuurlijke /communicatieve kwalificaties Taakeis - planning en werkverdeling
- samenwerking collega’s - kwaliteitscontrole
Problemen in het werk - werkoverleg
- samenwerkingsproblemen - administralieve laken

- opleiden en trainen

2.3

Het komt er op aan voor de verschillende confectie-medewerkers kwalificatieprofielen op te
stellen. Bij de meting van kwalificaties wordt uitgegaan van het feitelijke takenpakket: de taken
zijn niet gelijk aan de kwalificaties, maar, zoals gezegd, 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.

Onderzoekshypothesen en analyseplan

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

S€n naar voren gESChOVBHZ

1,

Groepsgewijs ingerichte en geintegreerde produktieconcepten (zie model 12) zullen geschikt
zijn om in produktiesituaties mer hoge complexiteir en lage voorspelbaarheid (markten die
hoge flexibiliteir vragen) beter te functioneren dan bedrijven met klassieke produktieconcepten
(zie model 1 en 2).

Groepsgewijs ingerichte en geintegreerde produktieconcepten zullen een minder complexe en
meer geintegreerde functiestructuur hebben dan klassieke produktieconcepten.

Groepsgewijs ingerichte en geintegreerde produktieconcepten zullen leiden tot bredere kwalifi-

catieprofielen voor modinertes in de naaizaal dan klassicke produktieconceptren.

Met de eerste hypothese wordt er van uitgegaan dat in veeleisende produktiesituaties groepsgewijs

ingerichte produktieconcepten meer geschikte produktieorganisaties zijn. Het toetsen van een derge-
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lijke hypothese vergt een vergelijking van bedrijven op een aantal prestatie-indicatoren, rekening
houdend met produktiesituatie. De gedachte is dat er een specialisering tussen produktieconcepten
naar produktiesituaties ontstaat.
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, kwaliteitscontrole, 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 moeten hebben,

De derde hypothese houdt een vergelijking in van kwalificatieprofielen tussen produktieconcepten.

In groepsgewijs ingerichte 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 groepsgewijs ingerichte produktieconcepten zullen modinettes
moeten beschikken over:

- meer vakmatige kwalificaties: dit kan aan de hand van een lagere graad van taakspecialisering
of meer roulatie over machines gemeten worden:

- meer bestuurlijke kwalificaties en meer sociaal-communicatieve kwalificaties: deze kunnen
worden gemeten door te kijken naar het verschil in indirecte taken. Daarbij zullen modinettes
in stroomsgewijze produktieconcepten meer tijd aan deze taken besteden en een groter aantal
indirecte taken uitvoeren.

Een extern criterium om een verschil tussen kwalificatiestructuren vast te stellen, is niet voor han-

den. Het verschil zal voomamelijk comparatief moeten 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.

In het kader van een internationaal vergelijkend onderzoek (met een beperkt budget) is het moeilijk
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om een dergelijk onderzoek te codrdineren, Daarom werd gekozen voor een survey aan de hand
van een gestandaardiseerde vragenlijst (zie bijlage). Deze vragenlijst is bestemd voor produktiever-
antwoordelijken, met 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 gestart met een schriftelijke survey, in het twee-
de jaar met mondelinge interviews op basis van de vragenlijst. Bij de schrifielijke survey was spra-
ke van een te grote non-respons op verschillende vragen. Dit kon voorkomen worden door inter-
views.

De consequentie van het feit dat het onderzoek niet kan steunen Op een representatieve steekproef
is dat de eerste onderzockshypothese 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 sclectieve steekproef, en dat is dit onderzoek,
kan worden gedaan is nagaan of in veeleisende produktiesituaties meer nicuwe produktieconcepten

voorkomen dan meer Klassicke produktieconcepten.

In de voorgaande secties zijn de verschillende operationaliseringen aan bod gekomen. De kwaliteit
van de in de vragenlijst gebruikte operationaliseringen en typologieén is in het eerste onderzoeks-
jaar in twee pilotstudies getest. De definitieve vragenlijst werd voorgelegd aan de collega-onder-
zoeksinstituten en vertaald in het Engels. In het tweede onderzoeksjaar kon de vragenlijst op nog
een paar onderdelen worden bijgesteld. Er werden voomamelijk vragen toegevoegd die de speciali-

sering van modinettes naar technologie beter in kaart moesten brengen.

De onderzoekshypothesen houden in dat er een geldige 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 representaticve steekproef van confectie-bedrijven worden samengesteld
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 gemaakt. 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 richtlijn gehanteerd om in elk land naast gewone
bedrijven, ook te zoeken naar bedrijven waarin expliciet gewerkt wordt met groepswerk. Ach-

teraf moesten alle bedrijven nog ingedeeld worden naar produktieconcept.
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In figuur 2.5 is schematisch weergegeven hoe het onderzoek en de dataverzameling verder verliep

in de verschillende deelnemende landen.

Figuur2.5  Verloop van het FORCE-onderzoek in de verschillende landen

Nederland Engeland Noord-lerland | lerland Denemarken Balgié Duitsland
1992 - ontwerp wragenlijst J d \’
1993 - - lest
FASE 1 - onderzoek - onderzoek - onderzoek - onderzoek { { J
- rapportage
1994 - - correctie
FASE 2 - rapportage - onderzoek - onderzoek - onderzoek

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

licht.
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3. BESCHRIJVING VAN DE ONDERZOEKSPOPULATIE
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 voomnamelijk 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-
tre. In de andere landen is alleen gezocht naar voldoende spreiding op de variabele 'aanwezigheid
groepen’. Omdat 'groepen’ een goede indicatie is voor meer geintegreerde arbeidsorganisaties, is in
de verschillende landen speciaal gezocht naar confectiebedrijven die zich afficheren als ’groepsbe-
drijven’. De veronderstelling is dat op die manier in de populatie een voldoende aantal bedrijven
met een geintegreerde 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 bedrijven in de onderzoekspopulatie naar land

Landen Aanlal bedrijven
Nederland 30

Engeland 19 (10 volledig ingevuld)
Noord-lerland 10

leriand 7

Denemarkan/Zweden 4

Duitsland 5

Belgie 1

Totaal 86

Voor het samenstellen van de Nederlandse steekproef is samengewerkt met 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 dat de respons aan de lage Kant zou kunnen

zijn: de confectie telt vele kleinere bedrijven die in het algemeen weinig bereid zijn vanwege ge-
brek aan tijd, onvoldoende eigenbelang, gebrek aan ge€igend P&O-personeel om aan onderzoek, en
dan voomnamelijk 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 186
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 ongeveer 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 toegevoegd waarvan vooraf bekend was dat zij werkten
met groepsgerichte produktieprocessen. In het totaal werden dus 96 bedrijven in het onderzoek
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 Verdeling respons Nederlandse conlectiebedrijven

aantal bedrijven percentage

Niet deelnemende bedrijven: reden niet deelname:

failliet 4 4.2 (4.3)
louter met thuisnaaisters werkend 4 4.2 (4.3)
te klein van omvang (volgens respondent) 6 6.3 (6.4)
weigering deelname (zonder opgave reden) 37 38.5 (39.8)
geen antwoord 15 15.6 (16.1)
Deelnemende bedrijven 27 28.1 (29.1)
Toegevoegde bedrijven 3 31 (-)
Totaal % 100% (100%)

(Tussen haakjes is het steekproefrespons-percentage weergegeven zonder de drie toegevoegde bedrijven)

Uitgaande van deze tabel 3.2 kunnen we stellen dat van zo'n 43% van de bedrijven duidelijk is hoe
ze gestructureerd zijn: vier bedrijven werken alleen met 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 lage kant, maar is nict ongewoon in derge-

lijke breedtestudies (zie bijvoorbeeld Alders e.a., 1992).
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In Belgié is samengewerkt met het IVOC (het opleidingscentrum van de Belgische confectie-indus-
trie) om de bedrijven te benaderen. In het totaal zijn er in de tweede fase van het onderzoek
(Belgi€, 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 ingevuld.

3.3 Bedrijfskenmerken en produktiesituatie

In tabel 3.3 zijn 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), slechts 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 voornamelijk in Oost-Europa. Outward-processing neemt in belang toe.

De meeste bedrijven die aan het onderzoek hebben meegedaan produceren gezinskleding (dames-
kleding, herenkleding, kinderen). Daamaast zijn er bedrijven die voormamelijk uniformen of be-
drijfskleding voor ziekenhuizen, transportbedrijven en dergelijke produceren. Minder vertegenwoor-
digd in de onderzoekspopulatie zijn bedrijven die huishoudelijke produkten, bekleding voor autoze-
tels en andere produkten confectioneren.

Wat de grootte van de bedrijven betreft, is sprake van een grote spreiding van zeer kleine bedrijven
1ot zeer grote bedrijven. De meeste bedrijven zijn tussen de 25 en de 100 medewerkers groot, wat
een gangbare grootte is in de confectie-industrie.

Wat de aanwezigheid van bedrijven met groepen betreft, zijn er 28 op 86 bedrijven waar dit het

geval is. Op zich geeft dit aan dat een geldige vergelijking tussen produktieconcepten mogelijk is.
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Tabel 3.3 Bedrijfskenmerken
Bedrijlskenmerken Aantal bedrijven (%) Missing
- outward processing trade - louter Westeuropese produktie 79 (92%)
- produktie in Oost-Europa 4 (5%)
- produktie in Noord-Afrika, Turkije, Mauritius 3 (3%)
86 (100%)
- seclor - gezinskleding 59 (68%)
- uniformkleding 9 (11%)
- gezins- & uniformkleding 7 (8%)
- huishoudelijke produkten 7 (8%)
- automobielprodukien en andere 4 (5%)
86 (100%)
- bedrijisgrootte 1-9 werknemers 5 (6%)
10-29 14 (17%)
2549 17 (20%)
50-99 21 (25%)
100-199 13 (15%)
200499 10 (12%)
500+ 4 (5%)
84 (100%) 2
- groepen aanwezig 28 (32%)

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

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

te besturen produktieorganisatic beinvloedt. 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 gekeken 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 geinventariseerd. 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. In de verdere analyse is aan-
genomen dat bedrijven hoog complex zijn als er minstens 50 verschillende naaioperaties wor-
den uitgevoerd. Zo'n 17% van de bedrijven uit de onderzoekspopulatic hebben een dergelijke
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) waarmee wordt gewerkt en naar de seriegrootle van een produktiebatch
(1;1-10:10-1000; meer 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 lage voorspelbaarheid kon worden afgeleid. 43% van de bedrij-

ven heeft een dergelijke laag voorspelbare produktiesituatie.
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Uitgaande van deze twee operationaliseringen is gekeken naar de vier produktiesituaties zoals ze in

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 produktiesituatie

Voorspelbaarheid Totaal
Laag Hoog
Complexiteit
- laag 18 33 51
- hoog 9 2 1
Totaal 27 35 62
Missing = 24

De meeste bedrijven blijken toch nog steeds laag complexe produkten met een redelijk hoge voor-
spelbaarheid te maken. De produktiesituatic die het minste voorkomt is ‘complexe produkten met
een hoge voorspelbaarheid’. Dit gegeven gaat in tegen de verwachting dat in West-Europa voorna-
melijk bedrijven met hoog complexe produkten met lage voorspelbaarheid zouden voorkomen of
overblijven. De onderzockspopulatie is niet representatief, zodat dit gegeven te wijten kan zijn aan
de sclectiewijze van bedrjven. Er is verder gekeken naar het verband tussen deze variabelen en de
bedrijfskenmerken. Hoe groter het bedrijf is. des te minder voorspelbaar en meer complex wordt de
produktiesituatie. Verder blijkt dat huishoudelijke produkten in een minder voorspelbare produktie-
situatie worden geproduceerd. Deze verbanden zijn niet heel sterk. Andere verbanden konden niet

worden gevonden.

34 Conclusie

In dit hoofdstuk is gekeken naar de representativiteit van de onderzoekspopulatie en naar kenmer-
ken van deze onderzoekspopulatie. Een representatieve steekproef kon alleen voor de Nederlandse
situatie worden samengesteld. Voor de overige 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 grote spreiding vertoont op variabelen als
bedrijfsgrootte, sector en verticale integratie. Outward processing komt slechts in geringe mate
voor, maar hier lijkt van een onderrapportage sprake te zijn. Voorts is gekeken naar de produktiesi-

tuatie van de bedrijven en daaruit blijkt dat er slechis heel weinig bedrijven zijn terug te vinden in
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de produktiesituatic van complex en onvoorspelbare produktic. Dit gegeven gaat in tegen de ge-

dachte dat juist in dit produktiesegment Europese bedrijven de meeste kansen hebben.
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4. PRODUKTIECONCEPTEN
4.1 Inleiding

In dit hoofdstuk komt de produktiewijze van de verschillende bedrijven uit de onderzoekspopulatie
aan de orde. Dit wordt in twee stappen gedaan. De eerste stap bestaat uit het bekijken van de af-
zonderlijke organisatickenmerken 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 organisatickenmerken tot
produktieconcepten. In 4.7 wordt een model van produkticconcepten opgesteld. In 4.8 worden de

produktieconcepten in verband gebracht met de produktiesituatie.

4.2 Produktiestructuur

Op grond van tabel 4.1 kan worden vastgesteld dat de belangrijkste produktiestructuren die door de

bedrijven in onze onderzoekspopulatiec worden gehanteerd, de lijnstructuur (machines zijn in lijn

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

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

produktiestructuren zijn:

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

- combinatie van produktiestructuren: er zijn drie bedrijven waarin machinegerichte afdelingen
gekoppeld zijn aan stroomsgewijs ingerichte afdelingen en daamaast zes bedrijven met een
combinatie van lijngerichte en stroomsgewijs ingerichte produktieafdelingen;

-1 persoon/1 produkt: het betreft hier een heel klein bedrijf waarbij elke medewerker instaat
voor één produkt; het betreft hier een artisanale produktievorm. Eigenlijk kan deze laatste
organisatievorm toegevoegd worden aan de stroomsgewijze produkliestructuren.

Lijnstructuren zijn te vinden bij bedrijven van verschillende groofte; voor stroomsgewijs ingerichte

structuren lijkt op grond van dit onderzoek een minimale grootle vereist. De gecombineerde vor-

men lijken vooral bij de hele grote ondememingen (>100 medewerkers) voor te komen.
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Tabel 4.1 Produktiestructuur: aanlal bedrijven verdeeld naar produktiestrucluur en naar grootia bedrijf

Bedrijfsgrootte Totaal
0-9 10-24 25-49 50-99 100-199 200-499 500+
Produkiiestructuur
- lijnstructuur 2 5 4 10 4 1 26
- machinegerichte structuur 1 2 4 4 1 12
- sliroomsgewijze structuur 3 6 9 3 6 3 30
- combinatie 3 1 2 2 1 9
- 1 persoon/1 produkt 1 1
Totaal 4 10 17 20 13 10 4 78
Missing = 8
4.3 Concentratie stafdiensten

Om de mate van concentratie van de stafdiensten in de verschillende confectiebedrijven vast te

stellen is gekeken naar twee parameters:

- percentage staf: de verhouding van het aantal stafwerknemers tot het totale personeel (zie tabel
4.2),

- verdeling stafdiensten: 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 Concentratie slafdiensten: voorbeeld van verdeling staldiensten over aldelingen in een lijngerichte confectiebedrijf

a.geconcentreerde stafdiensten b. gedeconcentreerde stafdiensten
Geconcentreerde stafdiensten bedienen alle onderdelen van Gedeconcantreerde stafdiensten zijn diensten verdeeld over de
een bedrijl. In onderstaande voorbeeld zijn er drie stafdiensten belangrijkste afdelingen van bedrijven. In onderstaande plaatje
(Quality control, technische dienst, opleiding & training) die alle Zijn er voor de afdelingen ‘produktievoorbereiding' (doekopsiag
bedrijfsonderdelen ondersteunen. en snijden), ‘speciaalmachines’ en 'stikken’ drie aparts stafdien-

sten waarin de verschillende functies zijn opgenomen (al dan
niet verdaeld over aparte functionarissen).
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Bij deze twee parameters is de aandacht gericht op de dre belangrijkste 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 10% van het personeel in stafdiensten werkt. Tegen de verwachting blijken grotere bedrijven
met meer stafmedewerkers (in verhouding tot personeelsgrootte) te werken dan kleinere bedrijven
(minder dan SO werknemers). Het verschil is statistisch gezien evenwel niet significant (Kruskal-
Wallis: p. 20).

Tabel 4.2 Concentratie; aantal bedrijven verdeeld naar percenlage staimedewerkers en naar grootte bedrijl

Percentage stafmedewerkers Totaal
0-4% 5-9% 10-14% 15-19% 20-29% 30%+

Bedrijfsgrootte

1-9 1 1 2
10-24 2 6 1 9
25-49 5 5 3 1 14
50-99 2 8 3 3 1 1 18
100-199 5 3 4 1 13
200499 6 2 1 9
500+ 3 1 4
Totaal 14 31 14 5 3 2 69

Missing = 17
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Van de 67 bedrijven waarover gegevens voor handen zijn. werken de meeste bedrijven (47 op 67)

met geconcentreerde stafdiensten. dit wil zeggen niet verdeeld naar verschillende produktieactivitei-
ten. Twintig bedrijven hebben één of meerdere stafdiensten die zijn opgedeeld naar verschillende
naai-afdelingen in het bedrijf. Wat betreft de verdeling van stafdiensten in afdelingen is een verte-
kening te wijten aan de grootte van het bedrijf ook aanwezig waarbij kleine bedrjven 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 stafmedewerkers te bezitten, dat evenwel in
grote mate verdeeld is naar verschillende afdelingen. Een verklaring voor het grotere aantal staf-
functionarissen zou kunnen zijn dat grotere naaibedrijven tot een grotere codrdinatiebehoefte leiden
en dus een groterc stafondersteuning vergen. Grootte zou dan niet gepaard gaan met meer effici-
entie. Grotere bedrijven vergen een grotere overhead en hebben bijgevolg op dit punt een kostenna-
deel ten aanzien van kleinere bedrijven.

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

indicator voor de mate van concentratie.

4.4 Centralisatie van de besturing

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

lende maten:

- percentage 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 opnicuw
gerelateerd aan het totaal aantal medewerkers in de naaizaal.

- aantal hiérarchische niveaus: per bedrijf is gevraagd naar het aantal higrarchische 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 corrigeren. is voor twee aparte populaties (bedrijven kleiner dan
50 werknemers; bedrijven groter dan S0 werknemers) een maat voor centralisatie vastgesteld.
Voor de kleine bedrijven is gekeken naar de modus (i.c. 3 lagen) en zijn alle bedrijven groter
dan de modus als gecentraliseerd getypeerd, de overige bedrijven als niet gecentraliseerd. Voor
de grotere bedrijven is op dezelfde manier gewerkt: daar wijkt de modus (i.c. 4 lagen) van de

modus van de kleinere bedrijven af.



TNO rapport

PG 94.067 30

- verdeling leiding: er is gekeken of de leiding in het bedrijf verdeeld is naar de verschillende
afdelingen of dat de leiding voor alle afdelingen tegelijkertijd verantwoordelijk is. In tabel 4.5
wordt gekeken hoe deze maat verschilt tussen kleinere en grotere bedrijven.

In tabel 4.3 wordt het percentage leidinggevenden in verband gebracht met 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 beinvloed wordt door het verschillend
gewicht dat een medewerker heeft in kleine en grote bedrijven.

Het aantal hi€rarchische niveaus varieert volgens tabel 4.4 van 1 tot 7 lagen. Als we rekening hou-

den met de grootte van de bedrijven en de modus van het aantal hiérarchische 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 blijkt dat er in 25 op 76 be-

drijven de leiding verdeeld is naar afdelingen.

Zoals te verwachten is, is de leiding meer 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
hi€rarchische niveaus in de organisatie (zoals hoger gecorrigeerd). Uitgaande van deze maat zijn er

zestien van de 80 bedrijven waarvan sprake is van een hoge mate van centralisatie.

Tabel 4.3 Centralisatie: aantal bedrijven verdeeld naar percentage leidinggevende in het conlectieproces en naar grootle van bedrijf

Percentage leidinggevenden Totaal
0-4% 5-9% 10-19% 20%+

Bedrijfsgrootte

1-9 1 2 3
10-24 3 6 2 3 14
25-49 5 6 5 16
50-99 8 10 2 20
100-199 7 6 13
200-499 8 1 1 10
500+ 4 4
Totaal 35 29 1" 5 80

Missing = 6
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Tabel 4.4 Centralisatie: aantal bedrijven verdeeld naar aantal hierarchische niveaus in de bedrijven en naar grootie van de bedrijven

Aantal hiérarchische niveaus Totaal
1 2 3 4 5+

Bedrijfsgrootte

1-9 1 2 2 5
10-24 5 7 2 14
25-49 2 9 4 15
50-99 6 12 2 20
100-199 2 9 1 12
200499 5 5 10
500+ 2 2 4
Totaal 1 9 26 34 10 80

Missing = 6

Tabel 4.5 Centralisatie: aantal bedrijven verdeeld naar verdeling van de leiding over het confectieproces en naar grootte van het bedrijl

verdeelde onverdeelde leiding Totaal
leiding
Bedrijtsgrootte
1-9 1 4 5
10-24 10 10
25-49 2 14 16
50-99 7 1" 18
100-199 9 4 13
200-493 2 8 10
500+ 4 4
Totaal 25 51 76
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.

Auromatisering van de uirvoering

Alvorens te kijken naar het automatiseringsniveau van de bedrijven, is gekeken naar het aantal
naaimachines in de bedrijven en de bezettingsgraad van de machineparken. In de onderzochte be-
drijven varieert het aantal machines van 5 tot 1200 machines, waarbij het gaat om een groot aantal
verschillende machines. De gemiddelde bezettingsgraad van de machineparken in de bedrijven
bedraagt iets meer dan 70%. Dit betekent dat de meeste bedrijven gemiddeld ongeveer 30% 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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een beperkt aantal taken kunnen worden ingezet. Bedrijven hebben in de laatste jaren ook fors
moeten saneren in personeel en in output zodat zij op dit moment over meer machines beschikken
dan strikt noodzakelijk. Dit kan ondermeer worden gelezen in de reden overcapaciteit vanwege
vari¢rende vraag’. Een interessante reden voor de lage bezettingsgraad heeft te maken met de ar-
beidsorganisatie van bedrijven. Bij nieuwe vormen 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 bedrijven naar reden waarom bezettingsgraad lager is dan 90% van capaciteit (er konden meer dan één dan ant-
woord worden aangeduid)

Reden waarom bezettingspercentage onder 90% is. Aantal bedrijven
- verschillende machines zijn niet flexibel, speciaalmachines 39 op 86
- Overcapacileit vanwege varierende vraag 28 op 86
- groepen hebben meer machines nodig dan minimaal noodzakelijk 24 op 86
- als buffer voor andere aldelingen 7 0p 86
- personeelsverloop, groot aantal partiimers leid! tot onderbenutting machines 20p 86
- lage kosl machines, meer machines nodig om proeven te kunnen witvoeren 2 0p 86
- lussendoor manuele arbeid uitvoeren leid! tot onderbenutting 1 0p B6
- individueel maatwerk leidt tof veel overleg 10p86

Automatisering van de uitvoering wijst voormnamelijk 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 automatiseringsgehalte van een naaimachine vast te stellen wordt uitgegaan van
het onderscheid tussen klassieke naaimachines, semi-automaten en programmeerbare naaimachines.
Machines die voor bepaalde operaties met mallen werken, worden semi-automaten genoemd. Ma-
chines die geprogrammeerd kunnen worden of die hele naaioperaties kunnen uitvoeren zonder men-
selijk ingrijpen te vereisen, worden programmeerbare machines genoemd.

Iets meer dan 40% de bedrijven beschikt over semi-automatische naaimachines. Het aandeel van de
semi-automaten in het totale machinepark (tabel 4.7) blijft evenwel aan de lage kant: slechts in acht
percent van alle bedrijven bestaat het machinepark uit meer dan 10% semi-automaten. Het percen-
tage bedrijven met programmeerbare machines loopt bijna tegen de 50%. Ook in dit geval blijft het
aandeel van programmeerbare apparaten op het totale machinepark in de meeste bedrijven onder de
tien percent. Indien beide aandelen worden gesommeerd, 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 gehouden worden

met het feit dat sommige bedrijven over een overtollig aantal klassicke apparaten beschikken bij
reorganisaties niet werden afgedankt. Deze aantallen kunnen mede oorzaak zijn van lage automati-

seringspercentages.

Tabel 4.7 Technologie: verdeling van het machinepark naar automatiseringsgraad (N = aantal bedrijven)

a. Semi-automaten b. Programmeerbare machines Automaliseringsniveau (a + b)
N % N % N %

Percentage

Machines in Machinepark

0 45 57 43 55 32 4

1-4 14 18 20 26 15 19

5-9 13 17 6 8 13 17

10 en meer 6 8 9 " 18 23

Totaal 78 100 78 100 78 100

Verder is nog gekeken naar de reden waarom deze bedrijven in de laatste 5 jaar tot automatisering
waren overgegaan. De twee belangrijkste redenen waren 'vervanging bestaande machines’ en ’ver-
betering van de kwaliteit van bestaande machines’. '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 efficiéntie in de produktie’. Bij 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 meer dan 10% semi-automaten en programmeerbare

machines als hoog geautomatiseerd worden beschouwd.

Automarisering van de besturing en ondersteuning.

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

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

ad (a)  automatisering van het logisticke transport: traditioneel werden goederen manueel of via
karrensystemen doorgegeven aan de volgende produktiestap. Nicuwe systemen vervoeren
de produkten-in-bewerking via bandsystemen of, in de meest verregaande automatiserin-
gen, via hangende (ransportsystemen. Het meest gangbare transportconcept blijft het
bundelsysteem waarbij bundels via handmatige overdracht zonder enige hulpmiddelen
worden doorgegeven of waarbij bundels via bakken of karren worden vervoerd. Kanban-
systemen vormen een nieuwe vorm van bundelsysteem, waarbij het nieuwe vooral zit in

de wijze waarop beslist wordt wanneer een stuk wordt doorgegeven. Bij klassieke bun-
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delsystemen wordt gewerkt met op voorhand geplande bundel-aantallen, bij kanban 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 voorraadvorming 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 20% van de onderzochte bedrijven gebruikt.
Van belang in het logistieke transport is ook het logistieke concept of besturingsconcept dat
wordt gehanteerd om de goederen door het bedrijf te krijgen. 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 vastgelegd 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 zorgt voor het respecteren van de planning. Pull-concepten
kunnen aanleiding geven tot een besturing op een lager niveau in de organisatie in die zin dat
de werknemer zelf zijn eigen produktie regelt. Uit onderstaande tabel 4.8 blijkt dat push-con-
cepten het meest gangbaar zijn. Slechts in vijf bedrijven komen 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 afnemers en toeleveranciers. 'Just-in-time'’
leveren ften aanzien van de afnemers en toeleveranciers wordt door zo'n acht bedrijven ge-
bruikt. Traditionele logistieke concepten blijven voor de interne organisatic dus dominant, aan

de exteme kant hebben nieuwe logistieke concepten meer succes.
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Tabel 4.8 Logistiek concept: aantal bedrijven verdeeld naar logistiek concept en naar grootte bedrijf
pull push hybnde Totaal

Bedrijfsgrootte

1-9 1 4 5

10-24 1 1 12

2549 1 14 2 17

50-99 1 17 1 19

100-199 12 1 13

200-499 1 6 3 10

500+ 2 2 4

Totaal 5 66 9 80
Missing = 6
ad (b)  foutsignalering: het signaleren van problemen of fouten in de produktie kan worden geau-

ad (¢)

ad (d)

tomatiseerd of gemechaniseerd door de invoering van signaliseringssystemen. Voorbeel-
den zijn geluidsalarmen, lampensystemen (bijv. Andon-lampensystemen) of meldingen
via computernetwerken. 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.

registratiesystemen: in klassieke naaizalen worden produktieaantallen en prestaties schrif-
telijk bijgehouden. Met computersystemen op de verschillende naaistations (bijv. barcode-
systemen of mini-terminals) kan de papiermassa in grote mate worden gereduceerd. In 24
confectiebedrijven komen dergelijke geautomatiseerde vormen van registratic 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 belangrijke wijzigingen doorgevoerd.

arbeidsanalyse: het bijhouden of vastleggen van werkmethoden of taakomschrijvingen
gebeurde traditioneel via ervaringsmeting of via standaardtijden. 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- en/of standaardtijden worden

samen in 29 bedrijven gebruikt als methode voor arbeidsmeting.

Een volledige technische integratie van alle bedrijfsprocessen komt in onze onderzoekspopulatie

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 Jogistiek, compu-

terondersteunde foutsignalering en arbeidsanalyse met video. Indien één van deze aspecten aanwe-
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zig is, dan is sprake van hoge automatisering. Daaruit blijkt dat er tien bedrijven zijn op 65 diein

beide domeinen sterk hebben geinvesteerd.

Tabel 4.9 Technologie: aantal bedriven verdesld naar mate van automatisering in de uitvoering en de ondersteuning (aantal bedrijven)

Automatisering in de uitvoering Totaal
Laag Hoog
Automatisering in ondersteuning
Laag 26 5 31
Hoog 24 10 34
Totaal 50 15 65
Missing = 20
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 aanwezig. Van deze 28 bedrijven zijn er negen waarin

ook ¢én 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)  samenstelling groepen: de meeste bedrijven (11 op 28) werken met groepen met vaste
werknemers waaraan een aantal mensen wordt toegevoegd voorzover die groepen tijdelijk
meer werk hebben. Deze laatste werknemers worden ook wel 'vlinders’ genoemd. In tien
bedrijven wordt gewerkt met groepen met een vaste personeelsbezetting. Het kan wel zijn
dat de personeelsbezetting op de lange termijn 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 samenstelling wijzigt.

ad (b)  voorwerker/aanspreekpunt: in tweede derde van de groepen is er sprake van een specifie-
ke voorwerker/aanspreekpunt. In het merendeel van de groepen met voorwerker/aan-
spreekpunt wordt deze medewerker door de bedrijfsleiding uit de groep gekozen.

De invoering van groepen is niet gepaard gegaan met een wijziging in machinesnelheden. Groepen

blijven met dezelfde machinesnelheid voortwerken als in het verleden.
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(op 82) bedrijven is er sprake van roulatic 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). De
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 modinettes 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 merendeel van de gevallen de leiding die hierover beslist.

4.7 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 paragraaf 2 werd gezegd. be-
perken we ons tot de typologie van Berggren. Deze eersie dimensie uit zijn model komt overeen
met wat wij 'besturing’ hebben genoemd. Deze variabele vormt een combinatie van de mate van
hié€rarchie (gecormrigeerd voor bedrijfsgrootte) en het voorkomen 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 werkplek wordt gewisseld en de mate waarin staftaken geintegreerd
worden in het takenpakket van werknemers. Deze variabele 'structuur’ kunnen we ook construeren
voor onze onderzoekspopulatie.

De combinatie van de twee variabelen levert 12 mogelijke produktieconcepten op. Bij 65 bedrijven
hebben we kunnen nagaan 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 toekomst steeds verder in de richting van
groepen zullen gaan. In figuur 4.2 wordt het aantal bedrijven in de onderzoekspopulatie per pro-

duktieconcept afgebeeld.
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Figuurd.2  Verdeling van de onderzoskspopulatie naar besluringsmodel en produktiestructuur (missing = 12)
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In figuur 4.2 zijn er voor alle combinaties van besturing en structuur bedrijven terug te vinden. De
meeste bedrijven hebben wel een klassieke organisatievorm: 43 bedrijven (19+24) kennen een sterk
opgesplitste structuur (sterke concentratie stafdiensten gekoppeld aan een systeem van "één post-&én
modinette’) en individueel gerichte besturing. Er zijn 8 bedrijven te vinden die het predikaat 'nieu-
we produktieconcept’ verdienen, waarbij sprake is van een combinatie van geintegreerde structuren
(lage concentratie stafdiensten), roulatie van werknemers over werkplekken en van een gedecentra-
liseerde groepsgerichte besturing. Zoals deze figuur laat zien, lijkt het alsof er eigenlijk maar twee
extreme vormen van modellen voorkomen, dat bedrijven gedwongen worden te Kiezen tussen twee
elkaar vitsluitende modellen. Tussen deze kemmodellen liggen 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 ’klassiecke 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 samenhangen met de produktieconcepten. Over het verband
kan echter niets gezegd worden. In tabel 4.10 wordt nog eerst gekeken naar de produkttypes en de

produktieconcepten.

Tabel 4.10  Produktisconcepten: aantal bedrijven verdeeld naar produkt

Klassieke produktieconceplen Nieuwe produktieconceptan Totaal

Produkttype

- gezinskleding 39 14 53

- uniform 5 2 7

- gezin & uniform 2 3 5

- huishoudelijk 4 1 5

- autobekleding & 2 2 4
Totaal 52 22 74

Missing = 12

Uit deze tabel blijkt dat zowel Klassieke als nieuwe produktieconcepten gebruikt worden voor alle
produktcategorieén. Er blijkt dus op voorhand geen 'produktgrens’ te bestaan die bepaalde produk-
tieconcepten uitsluit.

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

Tabel4.11  Produktieconcepten en mate van voorspelbaarheid produkliesituatie

Complexiteit produkliesituatie
Laag Hoog

Klassieke produkie-  Nieuwe produktie- Klassieke produk- Nieuwe produkiie-

concepten conceplen lieconcepten concepten
Voorspelbaarheid produktiesituatie
- hoog voorspelbaar 20 9 1 0
- onvoorspelbaar 8 9 6 3
Totaal 28 18 7 3 56

Missing = 30

Uit deze tabel blijkt dat het verband tussen produktiesituatic 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 (57% onvoorspelbaar bij nieuwe pro-
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duktieconcepten tegenover 40% onvoorspelbaar bij klassieke produktieconcepten). Statistisch is het

verschil evenwel niet aantoonbaar (Fisher-exact: p. 27). Complexiteit daarentegen, vertoont geen
verschil tussen de verschillende 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 produktieconcepien meer 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 onvoorspelbaar wordende produktiesi-

tuaties beter met nieuwe produktiesituaties kunnen worden opgevangen.

4.9 Conclusie

In dit hoofdstuk is onderzocht welke produktieconcept de 86 confecticbedrijven hebben. Eerst is

gekeken naar afzonderlijke organisatievariabelen. De belangrijkste resultaten zijn:

- lijn- en stroomsgewijze structuren komen het meest in de onderzoekspopulatie voor;

- de overgrote meerderheid van de bedrijven kan laag geconcentreerd (percentage staffunctiona-
rissen) worden genoemd,

- zestien bedrijven beschikken over een sterk gecentraliseerde besturing;

- het automatiseringsniveau is slechts bij 10 bedrijven hoog te noemen;

- 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 genoemd wordt 'nieuwe produktieconcepten’ en 52 bedrijven met ’klassie-

ke produktieconcepten’. Uitgaande van deze typologie 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 toelaal, is wel vastgesteld dat nieuwe produk-

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

tussen complexiteit van de produktiesituatic en produktieconcept.
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5. FUNCTIESTRUCTUREN IN FECTIEBED
51 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt gekeken naar de functiestructuren in de verschillende 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 met nicuwe produktieconcepten. In paragraaf
5.2 lichten we de toetsingsprocedure toe, in paragrafen 5.3 en 5.4 wordt gekeken naar de morfolo-

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

5.2 Toetsingsprocedures

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

tieconcepten minder gedifferentieerde en meer geintegreerde functiestructuren dienen te hebben dan

bedrijven met klassieke produktieconcepten. Om deze hypothese te toetsen zijn twee analyses ver-
eist:

- een morfologische analyse waarbij gekeken wordt naar de vormgeving van de organisaties. De
morfologie van een organisatic houdt in de verdeling in aantallen personen in leidinggevende
functies, in staffuncties (verkoop, administratie. techniek. kwaliteit, opleiding) en in uitvoeren-
de functies. Indien de hypothese opgaat, dan zou al uit een vergelijking van de vorm van de
organisaties duidelijk moeten worden dat in bedrijven met nicuwe produktieconcepten minder
werknemers in leidinggevende, bedrijfsadministratie of ondersteunende 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 hoofdstuk 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, opleiding. kwaliteitszorg en directe uitvoerende functies tot elkaar is uitgebeeld. Het
betreft hier gemiddelde percentages per functiegroep waarbij per produktieconcept een opsplitsing

is gemaakt naar grootte van de onderneming. Daarbij vergelijken we de bedrijven met minder dan
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50 werknemers met elkaar en de bedrijven met meer dan 50 w. et_elkaar omdat kleinere

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 volgende twee hoofdstukken.

53 Bedrijven met minder dan 50 werknemers

In figuur 5.1 zijn de functiestructuren van bedrijven met klassieke en nieuwe produktieconcepten
afgebeeld. Per functiegroep is een gemiddeld percentage berekend. Alleen die percentages die meer

dan é¢n percent bedroegen, zijn in de figuren opgenomen.

Figuur 5.1 Functiestructuren van bedrijven met minder dan 50 werknemers. Vergelijking tussen produklieconcepten
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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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bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Het percentage werknemers in het uitvoerend proces bij

de bedrijven met nieuwe produktieconcepten is in het totaal 6% hoger. Van de 66% 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 6%. Dit wijst op een
grotere specialisering van deze confectiefunctie bij de klassicke 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 bedrijven afgebeeld.

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

a. Klassieke produktieconceplen (n=30) b. Nieuwe produktieconcepten (n=15)
LEIDING: 6% LEIDING: 5%
TECHNISCHE TECHNISCHE
ONDERSTEUNING: 1% o
BEDRIJFSSTAF: 7%—E ° |EDHIJFSSTAF: 8% ] ONDERSTEUNING: 2%
KWALITEIT: 1% KWALITEIT: 1%
Ultvoerend proces Ultvoerend proces
ONTWERP & ONTWERP &
VOORBEREIDING: 2% VOORBEREIDING: 3%
Directe confectle Directe confectle
OPLEGGEN & OPLEGGEN &

SNIJDEN: 4%

STIKKEN: 71%

PERSEN: 4%

INPAKKEN &
EXPEDITIE: 4%

SNIJDEN: 3%

STIKKEN: 67%

PERSEN: 3%

INPAKKEN &
EXPEDITIE: 7%

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

Kleiner dan bij de bedrijven met minder dan 50 werknemers. Bij de bedrijven met nicuwe produk-
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tieconcepten is er een iets lager percentage leidinggevenden op te merken. Daarentegen Zimernmet
iets meer staffunctionarissen bij deze bedrijven. In het uitvoerend 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.

5.5 Conclusie

De resultaten van de morfologische 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 met minder dan 50 werknemers. Bij deze bedrijven lijkt er
sprake te zijn van een meer geintegreerde functiestructuur dan bij de klassiek ingerichte bedrijven.
Bij de grotere bedrijven wijken de functiestructuren maar beperkt van elkaar af, en dan blijken de
klassiek ingerichie bedrijven meer geintegreerd te zijn. Deze conclusie kunnen we echter nog niet
helemaal nemen omdat nog gekeken moet 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.
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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 verschillen in directe taken die modinettes moeten uitvoeren. In de
tweede stap (paragraaf 6.4) wordt gekeken naar de indirecte taken van modinettes en de mogelijke
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
opleidingsbeleid 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 met de resultaten over de vereiste kwalificaties. Vooraf moet nog even gekeken
worden naar welke bedrijven betrokken worden in het onderzoek en de precieze wijze waarop de

vergelijking wordt uitgevoerd.

6.2 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 nog in het onderzoek op te nemen. Eén van de twee bedrijven met een klassiek
produktieconcept kent zowel groepsmodinettes als klassieke modinettes: dit bedrijf wordt als twee
bedrijven met klassieke produktieconcepten geteld. Van de 22 bedrijven met nieuwe produktiecon-
cepten zijn er zeven waarvan cen gedeelte van de produktie met klassicke modinettes werkt, en een
deel met groepsmodinettes. De vergelijking tussen kwalificatieprofielen zal dus gebeuren tussen 53
bedrijfsonderdelen met een klassick 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 0f 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 2.1 werd de operationalisering van de varabele 'kwalificatie® toegelicht. In dit hoofdstuk
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wordt, zoals in die paragraaf werd uitgelegd, vitgegaan van het onderscheid tussen directe en indi-

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 taak

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 vormen de
meeste stikoperaties variaties op de één-naaldstiksteek. De stikoperatie is reeds lange tijd verre-
gaande gemechaniseerd, het enige wat modinettes dienen te doen is ervoor te zorgen dat de kle-
dingstukken op een goede wijze worden ingelegd en door de naaimachine worden gevoerd’. Ver-
schillen in stikoperaties hebben voomamelijk te maken met het aantal naalden dat wordt gebruikt
(bij voorbeeld één-naaldstiksteck en een twee-naaldstiksteek), met het type naald dat wordt gewerkt
of met het feit of het transport van het kledingstuk deels of helemaal is geautomatiseerd. Sommige
stikoperaties worden op speciaalmachines uitgevoerd, dit wil zeggen specialistische machines die
maar €€n operatie kunnen uitvoeren: bij voorbeeld knoopsgatenmachine, knoopaanzetmachine,
borduurmachine. De belangrijkste vernicuwingen in het confectiewerk hebben te maken met auto-
matisering. We hebben in het voorgaande hoofdstuk gewezen 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 modinettes meer en meer

Zie bijlagen voor ecn cursus over naaimachinetechnologie in de naaizaal. In de betreffende syllabus is een overzicht
gegeven van een groot aantal verschillende stikoperaties bij één naaimachine-fabrikant.
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automatenbewakers. Het uitvoerende werk wordt meer inleggen van stukken, keuze van een 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.
Verschillen 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 (0f gewone naaimachine, of speci-
aalmachine, 0f semi-automaat, 0f programmeerbare machine),
- een modinette kan (en moet) alle typen naaimachines beheersen.
We hebben aan de bedrijven uit de populatie van het tweede onderzoeksjaar gevraagd om aan (e
geven hoeveel modinettes in het bedrijf in slechts één stikoperatie waren gespecialiseerd, of twee,
of drie, Of vier type machines (in dit laatste geval dus: en klassieke machines, &n speciaalmachines,
¢n semi-automaten, &n programmeerbare machines) konden beheersen. Deze vraag is alleen gesteld
in het tweede onderzoeksjaar, zodat er enkel antwoorden zijn voor een beperkt aantal 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 percentages weergegeven.

Tabel 6.1 Uitvoerende taken: verdeling van modinettes per bedrijf naar graad van meertakenbediening en naar produktieconcept (bedrijven A tot en
met U)

Verdeling modinetles per bedrijf: klassieke produktieconcepten

A B C D E F G H | J K L M
Aantal machines dat modinetie
kan bedienen :
- maximum één machine 80 10 50 100 90 80 45 60 18 39
- lwee typen machines 20 90 50 100 10 10 28 40 50 28 65
- drie typen machines 10 25 29 30 35
- vier typen machines 100 2 3 3

Totaal 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

Verdeling modinettes per bedrijt: nieuwe produktieconcepten

N 0 P Q R S T U
Aantal machines dat modinette
kan bedienen
- maximum één machine 20 60 30 5 30
- iwee typen machines 20 40 30 30 70 70
- drie typen machines 60 100 30 60 10
- vier typen machines 20 10 10 95

Totaal 100 100 100 100 100 100 100 100
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Uit tabel 6.1 valt duidelijk af te leiden dat bij bedrijven met klassicke produktieconcepten, gemid-
deld genomen, modinettes in grote mate gespecialiseerd zijn in één type machine. Zo'n 44% 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 modinettes in
de klassicke bedrijven. Zo'n 50% 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 nicuwe 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 uitvoering en ondersteuning,

in verband gebracht met het produktieconcept van een bedrijf.

Tabel 6.2 Uitvoerende taken: aantal bedrijven verdeeld naar mate van automatisering van ondersteuning en van uitvoering en naar produkiiecon-

cepl
Klassieke Nieuwe Totaal
produktieconcepten produklieconceplen
Lage automatisering  Hoge automalisering  Lage automalisering ~ Hoge automatisering
ondersteuning ondersleuning ondersteuning ondersteuning
Lage aulomatisering uitvoering 27 15 6 10 58
Hoge automatisering uitvoering 4 4 2 4 14
Totaal 31 19 B 14 72

Missing = 14

Zestien van de 22 bedrjven met nieuwe produktieconcepten kennen 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 krijgen. Dit 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.
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632  Aspecten van de taakunitvoering

Er is ook naar verschillen in de aard van het uitvoerend werk gepeild. In eerste instantie is gekeken
naar de eisen die gesteld worden bij de taakuitvoering. 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: aantal bedrijven verdeeld naar belangrijkste taakeisen en naar produktieconcept

Wal waardeenrt u in de taakuitvoering van de modi- Klassieke produktieconcepten Nieuwe produklieconcepten
neftes het mees!? N % N %

- snel kunnen werken 14 30 4 15

- nauwkeurigheid, foutloos werken 26 55 16 59

- snel leren van nieuwe taken 2 4 1 4

- orde en netheid 1 2

- samenwerken met collega’s 4 9 4 15

- reaclievermogen op onvoorziene situaties 2 7
Totaal 47 100 27 100
Missing (6) 2

In bovenstaande tabel wordt per produktieconcept het aantal en het percentage bedrijven aangeduid
dat een taakaspect als meest belangrijke aankruiste. In beide produktieconcepten wordt 'nauwkeu-
righeid of foutloos werken' in de taakuitvoering het meest gewaardeerd bij de modinettes. Bij klas-
sicke produktieconcepten speelt vervolgens 'het snel kunnen werken'. Bij nieuwe produktieconcep-
ten heeft deze taakeis een even groot belang als 'het samenwerken met collega’s’. Buiten dit gege-
ven zijn de verschillen tussen beide produktieconcepten minimaal. Als er al van een verschuiving
in taakeisen sprake zou zijn, dan lijkt het in de richting van meer samenwerken 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 liggen.
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b. Problemen in het werk

Tabel 6.4 Uitvoerende taken: aantal bedrijven verdeeld naar belangrijkste regelprobleem en naar produktieconcepl

Voornaamste probleem waarop modinettes mosten Klassieke produktieconcepten Nieuwe produktieconcepten

kunnen reageren: N % N %

- afstemmingsproblemen 3 7 4 15

- werkvooraden/leegloop 4 10 2 7

- problemen met kwalitsit van materiaal 20 49 8

- machinestoringen/omstellingen 4 10 -

- samenwerkingsproblemen 1 2 9 33

- schommelingen in produktievolume 9 22 4 15

Totaal 41 100 27 100
(12) (2)

In bovenstaande tabel is het voornaamste 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 reageren. In
deze tabel blijkt dat bij nieuwe produktieconcepten "samenwerkingsproblemen’ het belangrijkste
werkprobleem te zijn. Nieuwe produktieconcepten vereisen meer geintegreerde werkpatronen en
meer afhankelijkheid op groepsniveau. Dit lijkt blijkbaar te leiden tot meer samenwerkingsproble-
men. In de tabel 6.3 bleek dit ook een belangrijke, maar nog niet doorslaggevende, taakeis te zijn.
"Machinestoringen/omstellingen’ blijken bij bedrijven met 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 bli jkt een verschil aanwezig te zijn tussen bedrijven
met klassieke produktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Dit was aanvanke-
lijk niet verwacht. Nieuwe produktieconcepten blijken tot bredere taakprofielen te leiden en dus
meer en andersoortige vakmatige kwalificaties van modinettes te vereisen. Volgende verschillen
zijn van belang:

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

ten?) beheersen dan in klassicke produklieconcepten;
- in nieuwe produktieconcepten wordt een grotere ervaring en kennis gevergd voor het werken

met geautomatiseerde apparatuur;
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- 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

voormnamelijk gericht op kwaliteitsproblemen en nauwkeurig werken.

6.4 Het indirecte werk in de naaizaal

Naast het vitvoerend werk wordt het kwalificatieprofiel voomamelijk in sociaal-communicatieve en
besturende zin beinvloed 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 uitgevoerd.

6.4.1 Percentage indirecte taken

De bedrjven 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 cijfers
opgenomen. Het gemiddelde tijdspercentage gewijd aan indirecte taken bedraagt ongeveer 9% in
beide soorten bedrijven. Bij de klassieke produktieconcepten zou het gemiddelde percentage indi-
recte taken (9%) ongeveer even hoog liggen dan bij de nieuwe produktieconcepten (8.9%). Dit
betekent dat modinettes in bedrijven met 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).
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Tabel 6.5 Indirecte taken: aantal bedrijven verdeeld naar percentage indirecte taken en naar produktieconcept

Klassieke Nieuwe produktieconcepten

produktisconceplen
Percentage indirecte taken op totale werktijd
Missing: 18 4
1 2
2% 4
3% 3 1
5% 16 9
8 1
9 1
10% 3 7
13% 1 1
14 1
15% 1 2
18 1
20% 1 1
25 1
30% 1 1
35 1
Totaal 53 29
Gemiddeld 9% 8.9%

6.4.2 Soort taken

Er is een onderscheid mogelijk tussen indirecte taken die meer van voorbereidende aard zijn, van

ondersteunende aard zijn of die van regelende aard zijn. In onderstaande tabel worden deze drie

typen indirecte taken onderscheiden.

Tabel 6.6 Indirecte taken: aantal bedrijven naar soor taak en naar soort produktieconcepl
Produktieconcepl Klassieke Nisuwe
produktieconcepten produktieconceplen
Taken N (%) N (%)
VOORBEREIDENDE TAKEN
a. Aanvoer materiaal
- aan- en afvoeren van te bewerken en bewerk! maleriaal 19 35 8 27
- aanvoeren van foumnituren 8 15 5 17
- materiaalplanning/bestelling 2 3 0 0
b. Instellen en onderhoud
- schoonmaken en onderhouden werkplek 33 62 16 85
- aarstelijnsonderhoud machine (naaldbreuk, garenbreuk, schoonmaken maching) 34 64 19 65
- spanning bijstellen 32 60 15 51
- machinereparatie 2 3 1 3
- prevenlief onderhoud 8 15 4 13
- instellen van de machine 14 2% 8 27
- afstellen steekgrootte machines 23 48 1 37
- afstellen snelheid machines 4 7 4 13
- testen van machines 8 15 6 17
- verbetering technisch proces 1 1 3 10
- vervanging van defecte machines 0 0 0 0
- meebeslissen over aanschal nieuwe machines 1 1 0 0
- meebeslissen over aanschaf onderdelen van machines 2 3 0 0
- inrichting machineonderstellen 2 3 6 20
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Produktieconcept Kiassieke Nieuwe
produkteconcepten produktieconcepten
Taken N (%) N (%)
ONDERSTEUNENDE TAKEN
¢. Kwaliteitscontrole
- ingangscontrole materiaal 8 15 1 3
- kwaliteitscontrole vorige bawerking 24 4 13 4
- kwaliteitscontrole eigen bewerking 3 66 17 58
- kwaliteilscontrole eindprodukt 9 16 5 17
- bijhouden van een foutenregistratie 7 13 3 10
- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk) 30 56 17 58
- gebruik maken van speciale statistische controles (bijv. pareto, visgraatdiagrammen) 0 0 2 6
- opstellen van kwaliteitseisen 4 7 0 0
- analyseren van een nieuwe bewerking K] 5 1 3
d. Diverse administratieve taken
- administratie van de produktie 1 15 17
- bijhouden logboek 3 5 2 6
- budgetbeheer 0 0 0 0
- verlofregeling 0 0 7 24
- inrichting arbeidsomgeving 2 3 7 24
e. Opleiden - trainen
- inwerken, begeleiden nieuwe modinette 12 2 6 20
- instrueren van praklische vaardigheden " 20 5 17
- uitwerken van te verrichten bewerkingen ol praklische opleidingsprogramma’s 0 0 1 3
- maken van werkinstructies 1 1 2 6
- toezien op de uitvoering van de werkinstructies en het controleren van de voorigang vande 0 0 3 10
geinstrueerden 1 T2 6
- bijhouden van de prestatielijsten 0 0 1 3
- verzorgen van prestatie-trainingen 3 5 2 6
- overdragen van theoretische kennis door middel van uitieg, visuele hulpmiddelen en demon-
straties
BESTURENDE TAKEN
f. Planning en werkverdeling
- verdeling van modinettes over machines 2 3 6 20
- produklieplanning 0 (N 3
- volgordebepaling 1 1 4 13
- orderplanning 0 0 0 0
- Interne logisliek/afstemming tussen werkplekken 3 5 5§ 17
- toezien op de uitvoering en de voorigang van de produktie 0 0 7 24
- verbetering bewerkingsmethodes 9 16 10 34
- het regelen van het inspringen van collega’s als dat nodig Is 3 5 5 17
- geven van advies aan en plegen van overleg met de groepsleider dan wel de chef van de 0 0 3 10
naaizaal bij de verdeling van de werkzaamheden over de medewerkers
g. Overleg
- het uitroepen van overleg 2 3 13 4
- leiden van werkbesprekingen cq overleg 1 1 6

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 zijn er 11 taken die gevergd

worden door meer dan een kwart van de bedrijven waar dat bij de klassieke produktieconcepten tot
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9 taken beperkt blijtt. Indien de grens geleed wordt op meer dan 10 percent van de bedrijven voor

een taak, dan vinden we 18 taken bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten tegenover 9 taken
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 verschillen zijn niet altijd zeer groot te noemen, maar 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 taakgebied besproken. Aan deze gegevens worden ook gemid-
delde aantal taken per produktieconcept toegevoegd. 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 met klassicke produktieconcepten de modinettes
aanvoertaken uitvoeren dan dat dit gebeurt bij bedrijven met nicuwe 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 fournituren, hulpmateriaal’.
Een verregaande taak als ‘materiaalplanning/bestelling’ behoort bij slechts twee bedrijven tot het
takenpakket van de modinettes. In de meeste bedrijven (34 op 53 bij de klassicke produktieconcep-
ten; 19 op 29 bij de nieuwe ingerichte produktieconcepten) voeren de modinettes evenwel geen
aanvoer-taken uit.

Instel- en onderhoudstaken behoren in de meeste bedrijven tot het takenpakket van modinettes, iets
meer bij bedrijven met nicuwe produktieconcepten dan bij bedrijven met klassieke produktiecon-
cepten. De belangrijkste 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 gerekend. Belangrijkste verschil tussen beide produktie-
concepten is dat bij bedrijven met nicuwe produktieconcepten modinettes meer 'hele machineonder-
stellen dienen in te richten’ en 'machines dienen te testen’. Deze beide taken wijzen op grotere

ingreepmogelijkheden van modinettes in bedrijven met nieuwe produktieconcepten.
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. Tabel 6.7 laat ten aanzien van de instel- en onderhoudstaken zien dat er bij beide produktieconcep-
ten sprake is van twee verschillende praktijken: bij beide produktieconcepten zijn er beddjven die
een hele reeks van onderhoudstaken aan modinettes 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 Indirecte taken: aantal bedrijven verdeeld naar aantal voorbereidende taken en naar produklieconcept

Produktieconcept Aantal taken

0 1 2 3 4 5 6 7 12 Totad X
Aanvoer van materiaal
(max. 3 taken)
- klassieke concepten 34 1" 6 2 53 0.54
- nieuwe produklieconcepten 19 8 2 29 0.41
Instel- en onderhoudstaken
(max. 14 taken)
- klassieke concepten 12 4 7 8 5 9 3 4 1 53 31
- nieuwe produklieconceplen 3 4 5 8 1 1 4 3 29 3.1

Er is ook gekeken in welke mate bij de bedrijven die programmeerbare machines hebben inge-
voerd, deze machines door modineties 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 0f in samenwerking met de
technische dienst Of 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. Kwaliteitscontrole en op-
leiding worden door een gelijk aantal bedrijven in beide produktieconcepten aan modinettes ge-
vraagd, administratieve taken worden alleen bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten van mo-

dinettes gevergd.
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Tabel 6.8 Indirecte 1aken; aantal bedrijven verdeeld naar aantal ondersteunende taken en naar produktieconcapl
Produktieconcept Aantal taken per bedrijf
0 1 2 3 4 5 6 7 Tolaal 5

Kwaliteitscontrole

(max. 9 taken)

- klassieke concepten 12 7 13 9 5 3 3 1 53 2.26
- nieuwe produklieconcepten 6 6 7 6 4 29 1.86
Diverse administratieve laken

(max. 5 taken)

- klassieke conceplen 48 4 1 53 0.11
- nieuwe produktieconcepten 14 10 4 1 29 0.70
Opleidingstaken

(max. B taken)

- klassieke concepten 37 6 6 4 53 0.56
- nieuwe produktieconceplen 17 i 2 2 1 29 0.72

Kwaliteitscontrole wordt in ongeveer evenveel bedrijven met nicuwe produktieconcepten als met
oude produktieconcepten aan modinettes overgelaten, gemiddeld genomen iets meer bij bedrijven
met klassicke produktieconcepten. Alle soorten kwaliteitscontroletaken (zie tabel 6.6) worden uitge-
voerd bij de verschillende bedrijven, maar meer in het bijzonder volgende drie kwaliteitstaken:
kwaliteitscontrole op de voorgaande bewerking; 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 nicuwe 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’ komt nog bij 5 bedrijven met nieuwe pro-
duktieconcepten voor.

Bedrijven met nieuwe produktieconcepten laten, gemiddeld gezien, modinettes meer opleidingsta-
ken uitvocren. Het aantal opleidingstaken is evenwel zeer beperkt. In de meeste bedrijven wordt
niet door modinettes opgeleid. Indien dit wel aan modinettes is overgelaten, betreft dit twee taken:
het inwerken en begeleiden van een nieuwe modinette of het instrueren van praktische vaardighe-
den. Het maken van opleidingsprogramma’s en het opvolgen van vooruitgang in het opleidingstra-

ject van nieuwe modinettes behoren slechts in weinig bedrijven tot het takenpakket.
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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 met 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 klassicke produktieconcepten hebben modinettes 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 overgelaten, 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' zijn 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 met nieuwe produktieconcepten
aan modinettes te worden overgelaten. Het ‘leiden van werkoverleg' is echter in geen van de twee

produktieconcepten iets dat aan modinettes wordt overgelaten.

Tabel 6.9 Indirecte taken' aantal bedrijven verdeeld naar aantal besturende taken en naar produklieconcept
Produktieconcept Aantal taken per bedrijf
Totaal _

0 1 3 4 5 6 X
Planning- en werkverdeling
(max. 9 taken)
- klassieke concepten 42 7 4 53 0.35
- nieuwe produklieconcepten 16 6 2 3 2 1 29 1.37
Werkoverleg
(max. 2 taken)
- klassieke concepten 51 1 1 53 0.05
- nieuwe produklieconcepten 16 11 2 29 0.51

6.4.3 Conclusie

Het percentage indirecte taken van modinettes is bij bedrijven met klassicke produktieconcepten als
met nieuwe produktieconcepten ongeveer gelijk. Deze tijd wordt evenwel aan andere taken besteed.
Bij bedrijven met klassicke produktieconcepten wordt deze tijd ingevuld door aanvoer van grond-
stoffen en kwaliteitscontrole, in mindere mate aan opleiding van nieuwe modinettes. Bij bedrijven

met nieuwe produktieconcepten wordt aan deze taken nog administratie van de produktie, planning,
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werkverdeling en werkoverleg toegevoegd. In het kwalificatieprofiel van modinettes-in bedrijven

met nieuwe produktieconcepten worden meer sociaal-communicatieve 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.

6.5.1 Opleidingsniveau

Aan de bedrijven is gevraagd om het minimale opleidingsniveau 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 qQua 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 beginnende modinettes 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 klassick produktieconcept zo'n 130 dagen training vooral-
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eer deze zelfstandig kan werken. Bij de nieuwe produktieconcepten ingerichte produktiebedrijven

blijkt deze on-the-job-training bijna een maand langer te zijn: in het totaal zo'n 152 dagen.

Tabel 6.10  Gewraagde kwalificalies van beginnende modinettes: aantal bedrijven verdeeld naar duur praktsche on-the-job training en naar produklie-

concept

Klassieke produktieconcepian

Nieuwe produktieconcepten

N N
Normaal voorziene praktische on-the-job training en
begeleiding voor nieuwe modinettes.
(Duur in aantal dagen)
0-30 4 i
30-59 12 6
60-179 16 10
180-360 2 4
360+ 2 2
Totaal 36 2
Missing 27

6.5.3 Vaardigheden/Attitudes

Aan de verschillende bedrijven is gevraagd welke kennis, vaardigheden en attitudes beginnende

modinettes dienen te bezitten. In onderstaande tabel is het aantal en het percentage van de bedrij-

ven weergegeven die deze persoonlijke kenmerken van modinettes vereisen. Bij de klassieke pro-

duktieconcepten ligt de nadruk op ‘'kwaliteitsbewustzijn’, 'verantwoordelijkheid’ en 'meedenken’

van de modinettes. Bij de bedrijven met nicuwe produktieconcepten ligt de nadruk op dezelfde

persoonlijke eigenschappen, maar ook nog op 'veelzijdige praktische kennis’ en 'optimale betrok-

kenheid’ van de modinettes. Zes van de zeven persoonlijke eigenschappen worden door meer be-

drijven met de nieuwe produktieconcepten als voorafgaandelijke eis gesteld.

Tabel 6.11  Gevraagde kwalificaties van beginnende modinettes: gevraagde kennis, vaardigheden en attitudes naar produkfieconcept

Welke kennis, vaardigheden en atlitudes dienen

Klassieke produktieconcepten

Nieuwe produklieconcepten

beginnende modinettes te bezittlen? N % N %
- enige praktische kennis 24 op 53 45 14 op 29 48
- veelzijdige praklische kennis 20 37 16 55
- kwaliteitsbewustzijn 41 7 26 89
- meedenkend 30 56 22 7%
- verantwoordelijkheid 32 60 17 58
- optimale betrokkenheid 13 24 15 51
- communicatiel vermogen 12 22 9 31
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6.5.4 Recruteringsproblemen

Er is ook gevraagd aan de bedrijven of er in het laatste jaar problemen waren met het vinden van
nieuwe medewerkers voor de naaizaal. Beide produktieconcepten blijken evenveel kandidaten te
krijgen per vacature die open wordt gesteld, ongeveer 12 kandidaten per vacature. De gemiddelde
duur dat een vacature openstaat is echter twee maal langer bij de bedrijven met nieuwe produktie-
concepten (34 dagen) dan bij de bedrijven met klassicke 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 bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten.

6.5.5 Opleidingsinspanningen

Tot slot is gevraagd aan de bedrijven of modinettes na aanwerving regelmatig worden om- en
bijgeschoold. Ongeveer 40% (19 op 47) van de bedrijven met klassieke produktieconcepten doet
dit, bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten is dit 61% (13 op 21). De bedrijven met klas-
sicke produktieconcepten kijken daarbij alleen naar vakmatige trainingen (14 op 19), de bedrijven
met nieuwe produktieconcepten kijken ook naar sociaal-communicatieve trainingen (luister-,
spreek-, argumenteer-, discussievaardigheden: 7 op 13 bedrijven) en trainingen in bestuurlijke vaar-
digheden (leidinggeven, probleem oplossing, extern overleg: 7 op 13 bedrijven). Alle bedrijven met
nieuwe produktieconcepten scholen regelmatig hun modineties op vaktechnisch gebied bij. De
meeste van deze trainingen worden intern in het bedrijf uitgevoerd. Extemne bureaus of opleidings-

instellingen worden zelden gebruikt.

6.5.6 Conclusie

Confectiebedrijven recruteren voomnamelijk 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
modinettes. Beginnende modinettes dienen bij deze laatste bedrijven 'veelzijdige praktische kennis’,

‘optimale betrokkenheid’, 'kwaliteitsbewustzijn’, 'meedenken in het proces’ en ’verantwoordelijk-
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~ heid’ te tonen_ Bij bedrijven met klassieke produktieconcepten wordt aan de eerste twee van deze
eisen door minder bedrijven belang gehecht.
De inwerktijd van nieuwe ongetrainde modinettes tot aan een normale produktiviteit is ongeveer
een maand langer bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten dan bij bedrijven met klassicke
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 blijkt
voornamelijk 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 met klassiecke produktieconcepten.
Deze verschillen leiden ook tot een verschillend opleidingsbeleid: bedrijven met nieuwe produktie-
concepten scholen hun modinettes meer bij en laten deze modinettes veel meer verschillende trai-

ningen volgen.

6.6 Conclusies over het kwalificatieprofiel van modinettes

In dit hoofdstuk is gekeken naar verschillen in het kwalificatieprofiel van de modinette tussen
bedrijven met klassicke produktieconcepten en met nicuwe produkticconcepten. De voomaamste
conclusie is dat nieuwe produktieconcepten leiden tot een duidelijke opwaardering van het kwalifi-
catieprofiel van de modinette en dat deze opwaardering samengaat met een verhoging van de eisen
die op de arbeidsmarkt gesteld worden aan modinettes. Daarmee 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 kwalificatieproficl?:
- vakrechnische 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 direcle taken dicnen modinettes in bedrijven met nieuwe
produktieconcepten te werken met een groter aantal verschillende technologieén (klassie-
ke naaimachines &n speciaalmachines &n semi-automaten &n programmeerbare machines)
dan in de klassieke bedrijven. Bij de klassieke bedrijven werken de modinettes nog voor-
namelijk op één type technologie (0f, 0f. of). Een tweede verschil is dat modinettes in

bedrijven met nicuwe produktieconcepten in meerdere mate hun eigen machine-onderstel
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dienen in te richten. Op het vlak van regelproblemen dienen modinettes in bedrijven met
klassieke produktieconcepten meer schommelingen in produktievolumes op te vangen.
- Sociaal-communicatieve en besmurlijke kwalificaties:
gelijkenissen: kwaliteitscontrole en opleiden van nieuwe collega’s worden bij relatief
evenveel bedrijven bij beide produktieconcepten aan modinettes gevraagd.
verschillen: bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten wordt een hele reeks admini-
stratieve, planning- en werkverdelings- en overlegtaken gevraagd. Wat taakeisen en regel-
problemen betreft, valt op dat in meer 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 meer persoonlijke vaardigheden te vragen. Het
sectori€le opleidingsbeleid kan ervoor zorgen dat bedrijven Op voorgaande drie aspecten minder
problemen c¢.q. kosten hebben. Door gerichter te scholen kunnen de kosten en tijdsinvesteringen

van dit inwerkengereduceerd worden.
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Tabel 6.12

Kwalificatieprofiel modineties en verband met produklieconcept. Samenvatiende tabel

Klassieke produkiieconcepten

Nieuwe produktieconcepten

Vakmatige kwalilicaties

- type naaitaken

- type machine

- aanvoer materiaal

- Instellen en onderhoud

- laakeisen

- regelproblemen

geen verschillen tussen produklieconceplen vasigesteld

- specialisering op één of twee typen machines
- minder op semi-automaten en programmeerbare
machines

- aan- en afvoeren van le bewerken en bewerk!
materiaal
- aanvoeren van fournituren

- schoonmaken en onderhouden werkplek

- eerstelijnsonderhoud (naaldbreuk, garenbreuk)
- spanning bijstellen

- preventief onderhoud

- instellen van de machine

- afstellen steekgrootte van de machines

- testen van machines

- nauwkeurigheid
- foutloos werken
- snelheid

- problemen met kwaliteit van materiaal
- schommelingen in produktievolume

- kennis van drie tol vier typen machine
- kennis veraist van semi-automaten en program-
meerbare machines

idem

idem +

- inrichting van machine-onderstellen

idem

- problemen met kwaliteit van materiaal

Sociaal-communicatieve en be-
stuurlijke kwalificaties

- taakeisen
- regelproblemen

- kwaliteitscontrole

- adminislratie

- opleiden en trainen van collega’s

- planning en werkverdeling

- overleg

- Ingangscontrole materiaal

- kwaliteitscontrole vorige bewerking

- kwaliteitscontrole eigen bewerking

- kwaliteitscontrole eindproduk!

- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk)

- Inwerken. begeleiden nieuwe modinelte
- Instrueren van praktische vaardigheden

- verbelering van werkmethodes

- samenwerken met collega’s
- samenwerkingsproblemen

- kwaliteitscontrole vorige bewerking

- kwaliteitscontrole eigen bewerking

- kwaliteitscontrole eindproduk!

- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk)

- administratie van de produkiie
- verlofregeling
- inrichting arbeidsomgeving

idem

- verdeling van modinelles over machines

- volgordeplanning

- interne logistiek/ afstemming tussen werkplekken

- loezien op de uilvoering en de voorigang van de
produktie

- verbetering bewerkingsmethodes

- het regelen van het inspringen van collega's als dat
nodig is

- uilroepen van overleg
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7. KWALIFICATIEPROF EIDING, KWALITEITSCONTROLE,
TECHNISCHE DIENST, TRAINING

7.1 Inleiding

In dit hoofdstuk wordt gekeken naar verschillen in het kwalificatieprofiel 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 mogelijk. Er is geen aandacht besteed aan de voorbereidende, ondersteunen-
de en regelende taken in het functieprofiel 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 vakmatige kwalificaties van deze functionarissen. Meer
diepgaand (kwalitatief) 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 (paragrafen 7.3-7.6) worden de afzonder-

lijke kwalificatieprofielen van de verschillende functionarissen besproken.

7.2 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 vormen onderstaande

taken in de meeste gevallen de directe taken.



TNO rapport

PG 94.067 65

Tabel 7.1 Taakverdeling: percentage bedrijven per produktieconceplt dat van functionaris het uitvoeren van een taak vereist (n=82)

Klassieke produkliecon- Nieuwe produktieconcepten
ceplen
Taken
L K T 0 L K T 0
a. Aanvoer materiaal
- aan- en afvoeren van te bewerken en bewerkt materiaal 4 3 1 1 54
- aanvoeren van fournituren 42 1 1 1 45 4
- materiaalplanning/besteliing Kz 50 4
b. Instellen en onderhoud
- schoonmaken en onderhouden werkplek 1 3 1 1 4
- eerstelijnsonderhoud machine (naaldbreuk, garenbreuk, schoonmaken machine) 7 5 4 9
- spanning bijstellen 1 13 18 13 4
- machinereparatie 7 5 13 4
- preventief onderhoud 5 " 4 4
- instellen van de machine 23 23 22 27 4
- afstellen steekgrootte machines 17 19 22 18 4
- afstellen snelheid machines 13 5 1 13 4
- testen van machines 25 1 23 27 27 4
- verbetering technisch proces 4
- vervanging van defecte machines 15 15 3 22 18 4
- meebeslissen over aanschal nieuwe machines 36 21 3 68 50 2
- meebeslissen over aanschaf onderdelen van machines 21 9 36 27 9
- inrichting machineonderstellen 36 19 1 31 40 9
c. Kwaliteitscontrole
- ingangscontrole materiaal 34 5 3 18 9
- kwaliteitscontrole vorige bewerking 30 7 3 1 2 18
- kwaliteitscontrole eigen bewerking 23 9 18 13 4
- kwaliteitscontrole eindproduk! 23 9 1 27 9
- bijnouden van een foutenregistratie 21 7 1 40 9 4
- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk) 17 3 9
- gebruik maken van speciale statistische controles (bijv. pareto. visgraatdiagrammen) 62 1 1 3 13 4
- opstellen van kwaliteitseisen %6 19 3 1 31 13 4
- analyseren van een nieuwe bewerking 42 9 59 9
d. Diverse administratieve taken
- administratie van de produklie 48 1 1 1 72 4
- bijhouden logboek 36 1 3 1 36
- budgetbeheer % 1 1 22
- verlofregeling 50 3 72 1
- inrichting arbeidsomgeving 46 15 1 63 13 9
e. Opleiden - trainen
- inwerken, begeleiden nieuwe modinetle 63 5 11 ] 59 9 4
- instrueren van praklische vaardigheden 57 1 15 | 68 9
- Uitwerken van te verrichten bewerkingen tot praktische opleidingsprogramma'’s 38 1 1" 31 9
- maken van werkinslruclies 42 3 1 9 45 9
- foazien op de uitvoering van de werkinstructies en het controleren van de voortgang 50 3 1 1 168 9 13
van de geinstrueerden
- bijhouden van de prestatielijsten 40 1 3 1 63 4
- verzorgen van prestatie-trainingen 30 1 7 63 13
- overdragen van theoretische kennis door middel van uitleg, visuele hulpmiddelen en 26 1 1 | 63 22
demonstraties
- geven van advies aan en plegen van overleg met de groepsleider dan wel de chef van
de naaizaal bij de verdeling van de werkzaamheden over de medewerkers 36 5 50 9
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Klassieke produktiecon- Nieuwe produktieconcepten
caplen
Taken
L K T (0] L K T 0]
f. Planning en werkverdeling
- verdeling van modinetles over machines 89 1 8 4 9
- produktieplanning
- volgordebepaling 51 1 7 4 9
- orderplanning 40 1 54
- interne logistiek/alstemming tussen werkplekken 53 3 1 72 9
- toezien op de uitvoering en de voorigang van de produklie 71 1 90 4
- verbetering bewerkingsmethodes 57 7 15 9 7 13 18
- het regelen van het inspningen van collega's als dat nodig is 61 1 1 68 9 9
g. Overleg
- het uilroepen van overleg 46 1 1 54 4 4 4
- leiden van werkbesprekingen cq overleg 42 1 77 4 4
Legende L = leidinggevende; K = kwaliteitscontrole; T = technische dienst; O = opleiding

We bespreken de verschillende taakgebieden elk om beurt:

het aanvoeren van materiaal is in beide concepten ongeveer gelijk verdeeld over modineties en
leidinggevenden. De verdeling ligt evenwel net andersom. Bij de bedrijven met klassieke pro-
duktieconcepten zijn er meer bedrijven (56%) die modinettes deze taken laten uitvoeren dan bij
de bedrijven met nieuwe produktieconcepten. Bij deze laatste bedrijven voeren in meer bedrij-
ven (54%) de leidinggevenden deze taak uit. Andere functionarissen hebben in dit taakgebied
geen rol;

bij instellen en onderhoud was in tabel 6.6 duidelijk dat modinettes bij beide produktieconcep-
ten voormamelijk 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 merendeel van de bedrijven voor reke-
ning van de leidinggevende of het technisch personeel. De verhoudingen tussen leiding, modi-
nettes en technisch personeel komen 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. Verwonderli jk 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
verschil te zien tussen produktieconcepten in verdeling van deze taken over functionarissen.

de administratieve taken die in bovenstaande tabel zijn aangeduid, worden in grote mate be-

heerd door leidinggevenden. In een aantal bedrijven met nicuwe produktieconcepten blijken
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deze taken een gezamenlijke verantwoordelijkheid te zijn van leiding en modinettes. Bij de

klassieke bedrijven is dit een exclusieve aangelegenheid (uitgezonderd de taak 'inrichting ar-
beidsomgeving’) van de leiding;

- van tabel 6.6 weten we dat slechts weinig van de opleidingstaken door modinettes 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 merken;

- 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 nicuwe produktieconcepten zien we dat
deze taken (waarschijnlijk) in overleg tussen leiding en modinettes worden uitgevoerd;

- werkoverleg is typisch iets dat tussen leidinggevende en modinette gevoerd wordt. Alleen
wordt in bedrijven met klassieke produktieconcepten bij de meeste bedrijven het werkoverleg
uitgeroepen door de leidinggevende. Bij de bedrjven 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, ongeacht het produktieconcept, een groot aantal taken
te kunnen uitvoeren. In alle taakgebieden (aanvoer, instellen en onderhoud, kwaliteitscontrole,
administratief werk, opleiden en trainen, planning en werkverdeling, overleg) hebben leidinggeven-
den een rol (in bijlage 1 is een tabel met de verdeling van het aantal bedrijven dat een bepaald
taakgebied door leidinggevenden (en anderc functionarissen) laat uitvoeren). Er blijken maar 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 (meer dan 20% verschil tussen concepten) klassieke bedrijven dat
leidinggevenden deze taak uitvoeren. Hiermee wordt controle op het werk van modinettes effectie-
ver gemaakt. Voor acht taakgebieden is er meer dan 20% verschil in bedrijven ten voordele van
bedrijven met nicuwe 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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trainen van medewerkers (bijhouden van prestatielijsten, verzorgen van prestatietrainingen, over-
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 klassicke
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 ingeschakeld. Bij bedrijven met klassieke produktieconcepten is dit
'verbetering van bewerkingsmethodes'. bij bedrijven met 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 modinettes’. 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
controle op alle geconfectioneerde produkten uitgevoerd.

De inteme opleidingstijd voor kwaliteitscontroleurs verschilt weinig 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 kwaliteitscontrole van produkten gebeurt. Aantal bedrijven per produktieconcept

Klassieke produktieconceplen Nieuwe produktieconceplen
N 0/0 N °/°

- kwaliteitscontroleurs voeren geen controle op de produklen uit 3 1 1 7

- permanente controle door kwaliteitscontroleur 16 57 9 64

- op vaste tijdstippen door kwaliteitscontroleur 4 14 1 7

- per produklieserie door kwaliteitscontroleur 2 7 1 7

- onregelmatig door kwaliteitscontroleur 3 1 2 15

Totaal 28 100 14 100
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7.5 Taken technische dienst

In bedrijven uit beide produktieconcepten (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 (maximum 7) met klassicke produktieconcep-
ten laten technici ook kwaliteitscontrole taken uitvoeren.

Er kan een beperkt verschil tussen produktieconcepten opgemerkt 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 groter 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 bezetting van groepen een belangrijke factor is in de produktiviteit van bedrij-

ven met nieuwe produktieconcepten.

Tabel 7.3 Tijdspanne waarin monteurs of technici machines dienen te repareren

Klassieke produktieconceplen Nieuwe produktieconcepten
N % N %
- tussen 0 en 15 minuten 5 16 6 31
- tussen 15 en 60 minuten 7 22 1 S
- meer dan 1 vur 19 61 12 63
Totaal 3 100 19 100

Missing = 5

Het werk van technici is vergeleken met de andere functies redelijk complex. Dit is voornamelijk
te zien in de lange opleidingstijd die vereist is voordat een technicus op peil produceert. Bij beide
produktieconcepten bedraagt de gemiddelde opleidingstijd ongeveer een jaar (353 dagen) voor

klassieke bedrijven, 381 dagen voor bedrijven met nicuwe produktieconcepten.
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7.6 Taken train(st)er

In zo'n 40% van de klassieke bedrijven en 60% van de bedrijven met nieuwe produktieconcepten
is er een aparte train(st)er aanwezig. In tabel 7.1 voer dit beperkt aantal train(st)ers voornamelijk
opleidingstaken uit. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten zijn er verschillende 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 gemiddelde tijd iets meer dan een derde van
deze tijd, zo’n 106 dagen. Waaraan dit grote verschil ligt is niet geheel duidelijk. Misschien moe-
ten train(st)ers in klassieke bedrijven een groter aantal operaties bemeesteren zodat de opleidings-
tijd langer is. Bij de bedrijven met nieuwe produktieconcepten kunnen de modinettes 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 bedrjven met nieuwe produktieconcepten reeds lang meer 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 modinettes op zich? In onderstaande tabel wordt een antwoord gegeven op

deze vraag.

Tabel 7.4 Wie neemt praklische on-the-job training van nieuw aangeworven modinettes op zich? (overlap in antwoord mogelijk)

Klassieke produktieconcepten Nieuwe produklieconcepten
N % N %

- train(st)er 19 op 49 14 0p 29

- collega’s 13 14

- arbeidsbureau 1 3

- scholen 4

- leiding 17 15

- sectorigle opleidingscentra 10

- arbeidsanalist 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, ongeveer evenveel in absolute zin in beide produk-
tieconcepten, wordt deze taak uitbesteed aan sectoriéle 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 S leken alleen voor de
kleinere bedrijven betekenisvolle verschillen op te leveren. In het huidige hoofdstuk krijgen de
kleine verschillen een inhoudelijke betekenis.

Belangrijkste 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 leidinggevenden er in de meeste gevallen alleen voor. Mo-
dinettes in deze bedrijven voeren weinig indirecte taken uit, met name geen administratieve of
besturende taken. Sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties worden in bedrijven met
klassieke produkticconcepten geconcentreerd in de functie van de leidinggevende. In de bedrijven
met nieuwe produktieconcepten is het percentage leidinggevenden (4%) de helft van het percentage
bij de klassieke bedrijven (7%). De leidinggevenden 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 lagere percentage leidinggevenden 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 leidinggevenden in beide concepten (de gemid-
delde inwerktijd is ongeveer gelijk: om en nabij driekwart jaar), wel in sociaal-communicatief en
besturende zin: bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten staat communicatie voorop, bij bedrij-
ven met klassieke produkticconcepten dienen leidinggevenden over een groter aantal bestuurlijke
kwalificaties te beschikken om het produktieproces te kunnen beheersen.

Een tweede conclusie is dat de staffunctionarissen, voor zover ze in confectiebedrijven worden
gebruikt, alleen ingezet 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 bestaan. De kwalificatieverschillen
liggen dus met name tussen functiegroepen en niet zozeer binnen functiegroepen. Dit is vooral
duidelijk te zien in de inteme opleidingstijd, die vooral gericht is op het bijbrengen van de vaktech-
nische kwalificaties: technici hebben met ongeveer een jaar de langste 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)ers tussen bedrijven met Klassieke produktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktie-
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concepten op te merken: in de klassicke 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 mate 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 gekeken te worden naar de vereiste sociaal-communicatieve
en bestuurlijke kwalificaties van deze functionarissen. Op voorhand is wel duidelijk dat deze kwali-
ficaties meer gevergd worden in bedrijven met nicuwe produktieconcepten dan bij klassieke bedrij-
ven om deze functies uit te voeren: deze functionarissen staan nu eenmaal meer in contact met
andere functionarissen (meer sociaal-communicatieve kwalificaties) en zij dienen vanuit hun exper-

tise dikwijls beslissingen te treffen (meer bestuurlijke kwalificaties).
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8. SAMENVATTING, CONCLUSIES EN INGEN
8.1 Inleiding

In dit hoofdstuk worden de belangrijkste resultaten van het rapport samengevat en de conclusies
geformuleerd. Verder worden er aanbevelingen voor het sectoriéle opleidingsbeleid en voor verder
onderzoek gemaakt. Van deze samenvatting 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 ondermeer 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 parmership werden verschillende initiatieven ondemomen om aan deze nieuwe
produktieconcepten een grotere bekendheid te geven binnen de confectie-industrie, maar ook om
verder te werken aan instrumenten (bijvoorbeeld invoeringsmethodieken, trainingsprogramma’s) om
deze produktieconcepten in bedrijven te ondersteunen. Voor deze instrumenten was verder onder-
zoek nodig naar de beste wijze om ze vorm te geven, naar ervaringen uit bestaande bedrijven met
nieuwe produktieconcepten, maar ook naar de eisen die deze produktieconcepten stellen aan nicuwe
werknemers of aan om te scholen werknemers. 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 met nieuwe produktieconcep-
ten en bedrijven met meer klassieke produktieconcepten. Een dergelijke studie kan als input dienen
voor opleidingsinstituten om hun opleidingspakket aan te passen aan de behoefien van de bedrij-

ven.
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Onderzoeksvraag en onderzoeksmodel

De centrale onderzoeksvraag in het rapport betreft de gevolgen 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 personele maatregelen. In het onderhavig rapport is gezocht naar een overzichtelijk model
om produktieconcepten bij bedrijven te kunnen vaststellen waarbij de voorgaande varjabelen op een
meer vereenvoudigde manier zijn samengevoegd. Daarbij is gekeken naar de typologie van Berg-
gren (1993). Zijn model 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 dimensie -in het rapport
‘structuur’ genoemd- waarmee gekeken wordt of uitvoerende medewerkers van werkplek wisselen
en of staftaken (kwaliteitszorg, technisch onderhoud. opleiding) geintegreerd worden in het taken-
pakket van uitvoerende medewerkers. De combinatie van de twee dimensies levert 12 mogelijke

produktieconcepten op. In figuur 8.1 worden deze combinaties afgebeeld.

Figuur 8.1 Model van produktieconcepten volgens Berggren
Besturing
Groep, \;4 .............. .8 .......... ,12 .............

gedecentraliseerd

Groep, '8 7 1

geceniraliseerd

Individueel : : :
OatioH, CINN 5 S— R T—— R R—
gedeceniralisaerd ¢ . ;

Individueel

gecentraliseerd : : ’ Structuur

Sterke Gesplitst, Geinlegreerd,
splitsing mel rovlane mel roulalie

In dit model kunnen de verschillende combinaties tot twee extreme produktieconcepten worden

samengebracht;
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- Bedrjven met klassieke produktieconcepten (modellen 1, 2, 3, 4, 5, 9) zijn bedrijven waarin

regelende taken gecentraliseerd zijn bij de leiding en staftaken (onderhoud, kwaliteitscontrole,
opleiding) 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.

- Bedrjven met nieuwe produktieconcepten (modellen 6, 7, 8, 10, 11, 12) zijn bedrijven waarin
leidinggevende taken en staftaken sterk gedecentraliseerd en geintegreerd zijn in het uitvoerend
proces. De modinettes zorgen in grote 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 MARKTEISEN
uitgegaan van een onderzoeksmodel waarin de

relatie tussen bedrjfsomgeving, produktiecon- X

cept en kwalificatieverdeling wordt veronder- PRODUKTIECONCEPT

steld. In figuur 8.2 is een vereenvoudigde

L 4

KWALIFICATIESTRUCTUUR

versie van dit model afgebeeld.

Figuur 8.2 He! onderzoeksmodel: relatie tussen markteisen, produkiiecon-
cepten en kwalificaliestructuur

De centrale onderzoeksvraag kan zo opgesplitst worden in drie deelvragen:

1. Zijn bedrijven mer nicuwe produktieconcepten beter geschikt om in markten te opereren die
hoge flexibiliteit vragen dan bedrijven mer klassieke produktieconcepten?;

2. Hebben bedrijven met nieuwe produktieconcepten minder personen in leiding en staf dan be-
drijven met klassieke produktieconcepten?;

3. Leiden bedrijven mer nieuwe produktieconcepten tor bredere kwalificatieprofielen voor modi-

netes dan bedrijven met klassieke produktieconcepren?

Onderzoeksmethode

Aan de hand van kennis over de interne structuur van bedrijven en de verdeling van kwalificaties
in elk bedrijf, wordt vastgesteld of er verschillen bestaan tussen bedrijven met 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
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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 ingevuld. Van deze 86 bedrijven zijn er 28
bedrijven (32%) 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’ om verschillen vast te kunnen stellen tussen produktiecon-

cepten.

Resultaten en conclusies
Alvorens in te gaan op beantwoording van de drie onderzoeksvragen, wordt een beschrijving van

de produktieconcepten van de bedrijven uit de onderzockspopulatie gegeven,

1. Produktieconcepten (hoofdstuk 4 in het rapport)

Bij 65 bedrijven kon worden vastgesteld welk produktieconcept ze volgens het model van Berggren
hebben. Sommige bedrijven beschikken over verschillende afdelingen met verschillende produktie-
c.onceptcn. Deze bedrijven zijn opgesplitst en als afzonderlijke bedrijven geanalyseerd. In figuur 8.3

wordt het aantal bedrijven in de onderzoekspopulatie per produktieconcept afgebeeld.

Figuur 8.3  Verdeling van de onderzoekspopulatie naar besturingsmodel en produktiestructuur (missing = 12)
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4 .\ b
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splitsing mel roulatie mel roulalie

Voor alle combinaties van besturing en structuur zijn bedrijven terug te vinden. De meeste bedrij-
ven hebben wel een klassieke organisatievorm: 24 bedrijven kennen een sterk gecentraliseerde
besturing gericht op het aansturen van individuele medewerkers in het bedrijf, gekoppeld aan een

opgesplitste inteme structuur (sterke concentratie stafdiensten gekoppeld aan een systeem van 'één
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post-¢¢én modinette’); 19 bedrijven kennen een sterk opgesplitste structuur, en een besturing_gede-

centraliseerd naar individuen in de organisatie. Er zijn 8 bedrijven te vinden die zeker het predikaat
‘nicuwe produktieconcept’ verdienen, waarbij sprake is van een combinatie van geintegreerde struc-
turen (lage concentratie stafdiensten), roulatie van werknemers over werkplekken en van een gede-
centraliseerde groepsgerichte besturing. Zoals deze figuur laat zien, lijkt het alsof bedrjven een
voorkeur hebben voor én van de drie extreme modellen. Tussen deze modellen liggen 22 ’tussen-
vormen’. 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 samengenomen 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 variabelen weergegeven.

Tabe/ 8.1 Produktieconceplen en mate van voorspelbaarheid produktiesituatie

Complexiteit produktiesituatie

Laag Hoog
Klassieke produkte-  Nieuwe produktie- Klassieke produk- Nisuwe produktie-
concapten concepten tieconcepten conceplen
Voorspelbaarheid produktiesituatie
- hoog voorspelbaar 20 9 1 0
- onvoorspelbaar 8 9 6 3
Totaal 28 18 7 3 56

Missing = 30

Uit deze tabel blijkt dat het verband tussen produktiesituatie en produktieconcepten voor een deel
loopt in de zin van wat verwacht werd. Onvoorspelbare produktiesituaties gaan in de tabel samen
met een hoger percentage nicuwe produktieconcepten (57% onvoorspelbaar bij nieuwe produktie-
concepten tegenover 40% onvoorspelbaar bij klassiecke produktieconcepten). Complexiteit daarente-
gen, vertoont geen verschil tussen de verschillende produktieconcepten. De richting en de reden
van het verband tussen voorspelbaarheid en produktieconcepten is nict in deze tabel te achterhalen:
is het omdat in dit segment nieuwe produktieconcepten meer succesvol zijn in onvoorspelbare situ-
aties dat zij in dit segment meer voorkomen of is het omdat bedrijven Juist voor onvoorspelbare
markisituaties nieuwe produktieconcepten hebben opgezet? De tabel geeft wel een eerste aanwij-

zing voor de rijkdom van nieuwe produktieconcepten. Verder (longitudinaal of experimenteel)
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onderzoek is nodig om te achterhalen of de veronderstelde steeds complexer en onvoorspelbaar

wordende produktiesituaties beter met nieuwe produktieconcepten kunnen worden opgevangen.

Conclusie: hoewel de onderzoekspopulatie op dit punt geen sluitende conclusies toelaat, is vastge-
steld dat nieuwe produktieconcepten meer voorkomen in onvoorspelbare produktiesituaties. Er is

geen verband gevonden tussen complexiteit van de produkriesituatie en het type produktieconcept.

3. Produktieconcept en functiestructuur. (hoofdstukken S en 7 in het rapport)

De vraag is of bedrijven met nieuwe produktieconcepten minder gedifferentieerde en meer geinte-

greerde functiestructuren zullen hebben dan bedrijven met klassieke produktieconcepten. Om deze

vraag te beantwoorden zijn twee analyses uitgevoerd:

a) er is gekeken naar de vormgeving van de organisaties, met name naar de verdeling van en de
verhouding tussen aantal leidinggevende functies. staffuncties (verkoop, administratie, techniek,
kwaliteit, opleiding) en uitvoerende [uncties. Indien de verwachting opgaat, zou al uit een
vergelijking van de vormen van de organisaties duidelijk moeten worden dat in bedrijven met
nieuwe produktieconcepten minder werknemers in leidinggevende, 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 taakprofiel eventueel is van de uitvoerende

werknemers.

De resultaten van de eerste analyse laten geen eenduidige conclusie toe. Bij de bedrijven met min-
der dan 50 werknemers is tussen de functieproficlen van de verschillende produktieconcepten een
licht verschil in structuur op te merken. Bij de bedrijven met nicuwe 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 meer dan 10% 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 percent van bedrijven per produktieconcept laat lunctionaris een taak uitvoeren (n=82)

Legende:
L = leidinggevende; M = modinette; K = kwaliteitscontrole; T = technische dienst; O = opleiding

Taken Klassieke produktieconcepten Nieuws produktieconceplen

L M K T 0 L M K T 0

a. Aanvoer materiaal

- aan- en afvoeren van te bewerken en bewerkl maleriaal
- aanvoeren van foumituren

- materiaalplanning/bestelling

b. Instellen en onderhoud

- schoonmaken en onderhouden werkplek

- eerstelijnsonderhoud machine (naald- of garenbreuk, schoonmaken machine)
- spanning bijstellen

- machinereparatie

- preventief onderhoud

- instellen van de machine

- afstellen steekgrootte machines

- afstellen snelheid machines

- testen van machines

- verbetering technisch proces

- vervanging van defecte machines

- meebeslissen over aanschal nieuwe machines

- meebeslissen over aanschal onderdelen van machines
- inrichting machineonderstellen

¢. Kwalileitscontrole

- ingangscontrole materiaal

- kwalileilscontrole vorige bewerking

- kwaliteitscontrole eigen bewerking

- kwaliteitscontrole eindproduk!

- bijhouden van een foutenregistratie

- nabewerken van materiaal (herstel(-pomp-)werk)

- gebruik maken van speciale statistische controles (bijv. visgraatdiagrammen)
- opstellen van kwaliteitseisen

- analyseren van een nieuwe bewerking

d. Diverse administratieve taken
- administratie van de produktie

- bijhouden logboek

- budgetbeheer

- verloiregeling

- inrichting arbeidsomgeving

e. Opleiden - trainen

- inwerken, begeleiden nieuwe modinette

- instrueren van praklische vaardigheden

- uitwerken van te verrichlen bewerkingen tot praktische opleidingsprogrammas
- maken van werkinstructies

- toezien op de uitvoering van de werkinstructies en het controleren voorigang

- bijhouden van de prestatielijsten

- verzorgen van prestatie-trainingen

- overdragen van theoretische kennis d.m.v. uitleg, visuele hulpmiddelen e.d

- geven van advies aan/overleg met de groepsleider/chef bij verdeling van taken

f. Planning en werkverdeling

- verdeling van modinetles over machines

- produktieplanning

- volgordebepaling

- orderplanning

- interne logistiek/afstemming tussen werkplekken

- 10ezien op de uitvoering en de voortgang van de produktie
- verbetenng bewerkingsmethodes

- het regelen van het inspringen van collega's als dat nodig is
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Taken Klassieke produkbeconcapten Nieuwe produktisconcepten

L M K T 0 L M K T 0]

g. Overleg
- het uitroepen van overleg ]
- leiden van werkbesprekingen cq overleg n

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 leiding en modinette;

- de meeste opleidingstaken komen voor rekening van leiding: sommige taken komen voor reke-
ning van modinette of specialistische train(st)ers;

- planning en werkverdeling is in klassieke 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 van de organisaries laar weinig verschillen zien tussen bedrij-
ven in de verschillende produktieconcepten. Wel is er duidelijk een verschil in de invulling en toe-
wijzing van taken over de verschillende functies op te merken. Ten aanzien van de meeste taken bij
de bedrijven met nieuwe produktieconcepten hebben de leiding en de modinette een gedeelde ver-
antwoordelijkheid. Beide functies overlappen elkaar in grore mare waarbij de leidinggevende func-
tie in grote mate ondersteunend werkt voor de modinerte. Bij de bedrijven met klassieke produktie-
concepten is sprake van een scheiding tussen leiding en modinetre. In deze Sunctiestructuren hebben

modinettes een ingeperkte functie en hebben leidinggevenden een zeer breed Sfunctieprofiel.

4. Produktieconcepten en het kwalificatieprofiel van modinettes (hoofdstuk 6 in het rapport)

In de kwalificatie-analyse is gekeken naar het verschil in vakmatige, sociaal-communicatieve en
bestuurlijke kwalificaties van modinettes. Daarbij is steeds uitgegaan van de vereiste kwalificaties,
zijnde kwalificaties zoals ze nodig zijn door de aard van de functie. Om deze kwalificaties vast te

stellen is er gekeken naar het direct uitvoerende en het indirecte werk van de modinettes. Daamaast
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is gekeken naar het recruterings- en selectiebeleid van de bedrijven om vast te stellen of dit beleid

aansluit op de verschillen uit de kwalificatie-analyse.

Uit de analyse van de directe taken blijkt een verschil aanwezig te zijn tussen de produktieconcep-

ten. Nicuwe produktieconcepten blijken tot bredere taakprofielen te leiden en dus meer en ander-

soortige vakmatige kwalificaties van modinettes te vereisen. De volgende verschillen zijn van be-

lang:

- in nieuwe produktieconcepten blijken modinettes 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 apparatuur;

- 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 'kwaliteitsproblemen’ en ‘nauwkeurig werken'.

Het percentage indirecte taken van modinettes is bij bedrjven in beide produktieconcepten onge-
veer gelijk. Deze tijd wordt evenwel aan andere taken besteed. Bij bedrijven met Klassieke produk-
tieconcepten wordt deze tijd ingevuld met 'aanvoer van grondstoffen’ en ’kwaliteitscontrole’, in
mindere mate met 'opleiding van nieuwe modinettes’. Bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten
wordt aan deze taken nog 'administratic van de produktie’, 'planning en werkverdeling’ en 'werk-
overleg’ toegevoegd. In het kwalificatieprofiel van modinettes in bedrijven met nieuwe produktie-

concepten staan sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties hoger aangeschreven.

Confectiebedrijven in beide produktieconcepten recruteren voomamelijk ongeschoolde werknemers
voor de modinette-functie. Bij recrutering gaan bedrijven in de verschillende produktieconcepten op
een andere manier met hun modineties om, waarbij bedrijven met nieuwe produktieconcepten hoge-
re eisen stellen aan modinettes. Beginnende modinettes dicnen bij deze laatste bedrijven 'veelzijdige
praktische kennis’, "optimale betrokkenheid', 'kwaliteitsbewustzijn', ‘meedenken in het proces’ en
"verantwoordelijkheid’ te tonen. Bij bedrijven met klassieke produktieconcepten wordt aan de eerste
twee van deze eisen door minder bedrijven belang gehecht.

De inwerktijd van nieuwe modinettes tot aan een normale produktiviteit is ongeveer een maand
langer bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten (152 dagen) dan bij bedrijven met klassieke
produktieconcepten (130 dagen). Bedrijven met nieuwe produktieconcepten blijken ook iets kies-

keuriger te zijn op de arbeidsmarkt. Dit blijkt voomamelijk uit de tijd dat een vacature open staat.
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Hoewel beide type bedrijven evenveel kandidaten per vacature krijgen, is de tijd dat een vacature
bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten wordt ingevuld, gemiddeld dubbel zo lang als bij
bedrijven met klassieke produktieconcepten.

Deze verschillen leiden ook tot een verschillend opleidingsbeleid: bedrijven met nieuwe produktie-
concepten scholen hun modinettes meer bij en laten deze modinettes veel meer verschillende trai-

ningen (meer communicatie-training, training in leren vergaderen en dergelijke) volgen.

Conclusie: nieuwe produktieconcepten leiden tor een duidelijke opwaardering van het kwalificatie-
profiel van de modinette en deze opwaardering gaar samen met een verhoging van de eisen die op
de arbeidsmarkt gesteld worden aan modinettes.

Welke gelijkenissen en verschillen zijn er in kwalificatieprofiel? War betreft de vaktechnische kwali-
ficaties voeren modinerttes in beide produktieconcepten hetzelfde naaiwerk uit. Wel dienen modinet-
tes in bedrijven met nieuwe produkrieconcepten te werken met een groter aantal verschillende tech-
nologieén (klassieke naaimachines én speciaalmachines én semi-automaten én programmeerbare
machines) dan in de klassieke bedrijven. Bij de klassieke bedrijven werken de modinettes nog voor-
namelijk op één type technologie (of, of, of). Aanvoer-, instel- en onderhoudstaken behoren even-
eens in gelijke mate bij beide produktieconcepten tot het takenpakker van modinettes. Een verschil
Is dar modinettes in bedrijven met nieuwe produktieconcepten in meerdere mate hun eigen machine-
onderstel dienen in te richten. Op het viak van regelproblemen dienen modinettes in bedrijven met
klassieke produktieconcepten meer schommelingen in produktievolumes op te vangen.

Sommige sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties worden in gelijke en in verschillende
mate gevraagd. Beide produktieconcepten vergen de taken "kwaliteitscontrole” en "opleiden van
nieuwe collega’s” van modinertes. Bij bedrijven met nieuwe produktieconcepten wordt een hele
reeks administratieve, planning- en werkverdelings- en overlegraken gevraagd die niet door modi-
nettes in bedrijven met klassieke produktieconcepten worden uitgevoerd. Wat taakeisen en regelpro-
blemen betreft, valt op dat in meer bedrijven met nieuwe produktieconcepten aan modinettes als
taakeis wordt gesteld 'samen te werken met collega's’, en dar dit bij meer van deze bedrijven ook

als regelprobleem terugkeert.
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In onderstaande tabel worden deze verschillen en overeenkomsten nog eens toegelicht.

Tabel 8.3 Kwalificalieprofiel modineties en verband met produklieconcept. Samenvatiende tabel van verschillen tussen produktieconcepten

Klassieke produktieconcepten Nieuwe produktieconcepten

Vakmatige kwalificaties

- type machine - specialisering op één of twee typen machines - kennis van drie o1 vier typen machine
- minder op semi-automaten en programmeerbare - kennis vereis! van semi-automaten en program-
machines meerbare machines

- instellen en onderhoud - inrichting van machine-onderstellen

- regelproblemen - schommelingen in produktievolume

Sociaal-communicatieve en be-

stuurlijke kwalificaties

- taakeisen - samenwerken met collega’s

- regelproblemen - samenwerkingsproblemen

- kwaliteitscontrole - Ingangsconirole materiaal

- administratie - administralie van de produkiie

- verlofregeling
- inrichting arbeidsomgeving

- planning en werkverdeling - verdeling van modinettes over machines
- volgordeplanning
- interne logistiek/ alstemming tussen werkplekken
- toezien op de uilvoenng en de voorigang van de
produktie
- hel regelen van het inspringen van collega's als dat
nodig is

- overleg - uitroepen van overleg

Algemene conclusie: nieuwe produktieconcepten leiden tot een verbreding van het kwalifica-
tieprofiel van modinettes. In het kwalificatieprofiel wordr in grote mate beroep gedaan op
sociaal-communicatieve en bestuurlijke kwalificaties, naast een verbreding van de vakmatige
kwalificaties. Hier zal dus in her opleidingsbeleid en bij de inrichting van groepen in bedrij-
ven rekening mee moeten worden gehouden.

8.3 Aanbevelingen

Uitgaande van de conclusies van dit onderzoek. kunnen vijf aanbevelingen worden geformuleerd.
1. Hoewel in dit rapport geen sluitend bewijs is gegeven, wijst het rapport op de stelling dat nieu-

we produktieconcepten meer voorkomen in onvoorspelbare markten. Bedrijven dienen te over-
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wegen of een overstap naar groepswerk voor hen geen oplossing biedt in het zich wapenen

IS8

tegen turbulente marktomgevingen. Meer onderzoek is nodig om precies te kunnen aangeven of
bedrijven met nieuwe produktieconcepten competitieve voordelen opleveren in vergelijking met
bedrijven met klassicke produktieconcepten.

Bedrijven die overstappen naar groepswerk of naar nieuwe produktieconcepten zullen zich
bewust moeten zijn van de aanpassingen die nodig zijn in de kwalificatievereisten van hun
modinettes. Dit betekent dat men met langere inwerktijden moet rekenen, dat men modinettes
moet leren samen te werken en te overleggen met de leiding en dat men eventueel een ander
recruteringsbeleid zal moeten volgen.

De verschillen in kwalificatieprofielen van modinettes vereisen een modulaire opleidingsaan-
pak, gericht op specifiecke 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 omgaan met 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 opleidingsprogramma'’s.

Casestudies zijn nodig om meer inzicht te krjgen in verschillen tussen het kwalificatieprofiel
van leiding, kwaliteitscontrole, technische dienst en opleiding in bedrijven met klassicke pro-
duktieconcepten en bedrijven met nieuwe produktieconcepten.

Meer onderzoek is nodig op het niveau van hel werk van de modinettes om de resultaten uit
bovenstaande rapportage te ondersteunen. Een dergelijk onderzoek zou in een samenwerking

moeten verlopen met opleidingsinstellingen in de confectie-industrie.
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BIJLAGE 1

Aantal bedrijven verdeeld naar type taak en naar produktieconcept.
Verdeling voor leidinggevenden, kwaliteitscontroleurs, technisch

personeel en trainster.
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a. Leidinggevenden:

Produktieconcept

Aanvoer materiaal
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

12
10

1

Planning en werkverdeling
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

Kwaliteitscontrole
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

Instellen en onderhoud
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

Diverse administratieve taken
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconceplen

Opleiding en training
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

Werkoverleg
- klassieke produktieconcepten
- nieuwe produktieconcepten

Aantal taken
0 1
23 6
5 4
1 1
19 5
3 5
16 7
4 4
17 4
2 3
14 1
3 1
28 2
5 5

22
12
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b. Kwaliteitscontroleur:
Produktieconcept Aantal taken
0 1 10 11 13
Aanvoer materiaal
- klassieke produktieconcepten 50 1
- niguwe produktieconcepten 22
Planning en werkverdeling
- klassieke produktieconceplen 47 5
- nieuwe produktieconcepten 19 2
Kwaliteitscontrole
- klassieke produklieconcepten 35 ]
- nieuwe produktieconcepten 13 5
Instellen en onderhoud
- klassieke produklieconcepten 48 4
- nieuws produktieconcepten 21 1
Diverse administratieve taken
- klassieke produktieconcepten 50 1
- nieuwe produktieconcepten 22
Opleiding en training
- klassieke produktieconcepten 50 2
- nieuwe produktieconcepten 20
Werkoverleg
- klassieke produktieconcepten 52
- nisuwe produklieconcepten 21 1
c. Technisch personeel:
Produktieconcepl Aantal taken
0 1 10 11 12
Aanvoer materiaal
- klassieke produktieconcepten 51
- nieuwe produklieconcepten 21 1
Planning en werkverdeling
- klassieke produkiieconcepten 43 7
- nieuwe produklieconcepten 20 2
Kwaliteitscontrole
- klassieke produktieconcepten 45 3
- nieuwe produktieconcepten 22
Instellen en onderhoud
- klassieke produktieconcepten 27 8 1
- nieuwe produktieconcepten 4 5
Diverse administratieve taken
- Klassieke produktieconcepten 43 7
- nieuwe produklieconcepten 19 3
Opleiding en training
- klassieke produktieconcepten 49 1
- nieuwe produktieconcepten 20 2
Werkoverleg
- klassieke produktieconcepten 51 1
- nieuwe produktieconcepten 20 2
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d. Trainster:
Produktisconcept Aantal 1aken

0 1 10 11 13

Aanvoer materiaal
- Klassieke produktieconcepten 51
- nieuwe produklieconcepten 21 1
Planning en werkverdeling
- klassiske produktieconcepten 47 4
- nieuwe produktisconceplen 18 2
Kwaliteitscontrole
- klassieke produktieconcepten 50
- nieuwe produktieconcepten 20
Instellen en onderhoud
- klassieke produktieconcepten 48 2
- nieuwe produktieconcepten 19 1
Diverse administratieve taken
- klassieke produktieconcepten 51
- nieuwe produktieconcepten 20 1
Opleiding en training
- klassieke produkiieconcepten 41 3
- nieuwe produktieconcepten 16 2
Werkoverleg
- klassieke produktieconceplen 51
- nisuwe produklisconcepten 21
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