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In dit artikel is aan de hand van een praktijksituatie de aanpak van een
onderzoek beschreven naar het uitvoeren van groepentechnologische
fabricage in samenhang met de selectie van nieuwe machines.

De database bestaat uit drie aan elkaar gerelateerde typen van
bestanden, die achtereenvolgens worden gebruikt voor het selecteren
van onderdelen en nieuwe machines, voor het bepalen en beoordelen van
alternatieve cel-indelingen en voor het bepalen van de familiebelading.
Voor de beslissingen is het noodzakelijk om verschillende verzamelingen
van kenmerken te testen. De database biedt deze mogelijkheid.

Inleiding

Aan de hand van een praktijksi-
tuatieisinditartikelbeschrevenop welke
wijze de vervanging van produktie-
middelen - in samenhang met de over-
gang op groepentechnologische fabri-
cage - kan worden aangepakt [1].

In het onderhavige bedrijf staan
twee vragen centraal, namelijk: is het
invoeren vaneen groepentechnologische
produktiewijze zinvol en welke conse-
quenties heeft het invoeren van zo'n
produktiewijze voor de produktiemid-
delen?

De aanpak van het onderzoek
omvat zes stappen:

1. selecteren van hetonderdelenpakket;

2. selecteren van nieuwe machines;

3. bepalen van alternatieve cel-indelin-
en;

%. opstellen van toetsingscriteria ter be-

oordeling van de alternatieve cel-inde-

lingen;

5. beoordelen van de alternatieve cel-

indelingen;

6. bepalen van familiebeladingen.

In dit artikel is achtereenvolgens
ingegaan op: het bedrijf, de groepen-
technologie, de benodigde informatie
voor het onderzoek en het gebruik van
een database daarbij. Daarna zijn de
verschillende stappen in het onderzoek
besproken. De praktijksituatie dient als
voorbeeld.

Bedrijf

Het betreffende bedrijf levert
COmMpressoren en compressorunits in
kleine series. De produktie vindt plaats
in de volgende afdelingen:

~ de lasserij, waar behalve lasbewer-
kingen ook het snijden, zagen, persen,
trommelen, rotofinishen en afbramen
plaatsvinden;

~ demechanischeafdelingen, waaralle
verspanende bewerkingen aan de com-
pressoronderdelen gebeuren, zoals:
draaien, boren, frezen, tappen, kotteren,
slijpen, honen en leppen;

- de montage-afdeling, waar het sa-
menbouwen en het testen van com-
pressoren geschiedt.

Deafdelingen worden gekenmerkt
door een functionele lay out met als
gevolg lange doorlooptijden.

Het onderzoek beperkt zich tot de
conventionele draaibanken, die vanwe-
ge veroudering moeten worden ver-
vangen. Geziendehogeeisentenaanzien
van reproduceerbare kwaliteit, is ver-
vanging door CNC-draaibanken nood-
zakelijk.

Groepentechnelegie

Bij groepentechnologie wordt ge-
sproken over cellen en familiebeladin-
gen.

In afwijking van andere definities
verstaan we in dit artikel onder een cel
eenaantalbewerkingsmachines voorhet
maken van bepaalde families van on-
derdelen. De cellen en families van on-~
derdelen worden zodanig gekozen dat
zowel een eenduidige materiaalstroom
alskleinetussenvoorradeneneengering
aandeel van de steltijden in de door-
looptijd zijn gegarandeerd; de bewer-
kings- en hulpgereedschappen kunnen
immers - vanwege de overeenkomsten
tussen de onderdelen - op de groep on-
derdelen worden toegespitst. Familie-

belading betekent hetindelen van fami-
lies van onderdelen op basis van over-
eenkomsten in bewerkingsafloop en
benodigde gereedschappen, gericht op
het minimaliseren van de steltijd, ma-
teriaalgebruik en reparatie en onder-
houd. In deze situatie is de familiebela-
ding gericht op steltijdverkorting.

In het algemeen kunnen door
overgang van een functionele naar een
groepentechnologisch opstelling aan-
zienlijke doorlooptijdverkortingen
worden verkregen [2].

Informatiebehoefte en database

In dit onderzoek komen achter-
eenvolgens de selectie van nieuwe ma-
chines, de cellenkeuze en de familiebe-
ladingen aan de orde. De informatiebe-
hoefte zal daarom zijn toegespitst op het
ondersteunen van deze beslissingen.

De selectie van nieuwe machines
(enhetaantalbenodigdemachines) vindt
plaats op basis van familievorming. Dit
gebeurtaan de hand van despecificaties
vandeverschillendeonderdelenvanhet
produkienpakket dat op de nieuwe
machines moet worden geproduceerd.
Daarbij moet in gedachten worden ge-
houden dat alleen de draaibanken
worden vervangen. Bij de cellenkeuze
worden alle machines, inclusief de ma-
chines die worden gehandhaafd, ver-
deeld over de cellen. Daarbij speelt dat
diverse machines nodig zijn om het on-
derdelenpakket te maken en dat ver-
schillende groepen onderdelen op de-
zelfde machines moeten worden ge-
maakt. Daarnaast kunnen door het ge-
bruik van de nieuwe machines de be-
werkingsafloop ende stuk- en steltijden
van onderdelen wijzigen, zodat die
overeenkomstige gegevens van de be-
staande machines moeten worden aan-
gepast. Tenslotte wordt door het bepa-
len van de familiebeladingen de volg-
orde van werkuitgifte vastgelegd.

Voor het ondersteunen van de be-
slissingen omtrent de machinekeuze en
de indeling in cellen en families is speci-
fieke informatie nodig. Deze informatie
wordtin de vorm van kenmerken in een
database geplaatst.
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Derelevantie van de kenmerkenis
afhankelijk van de te nemen beslissing,
omdat voor iedere beslissing andere
kenmerken nodig zijn. Daarbij is het
(bijna) niet mogelijk om vantevoren alle
kenmerken aan te geven die nodig
zijn.Inzicht in de relevantie van de ver-
schillende kenmerken kan worden ver-
kregen doormetbehulp vandedatabase
verzamelingen van kenmerken te on-
derzoeken.

In de database worden drie be-
standen ingericht die zich van elkaar
onderscheidenin debeoogdetoepassing
en in de kenmerken die de bestanden
bevatten.

Bestand A: toepassing hoofdzakelijk
voor de selectie van nieuwe machines
ofwel voor deinvesteringsbeslissing. De
gegevens zijn onderdeelgebonden (o0.a.
geometrie, aantallen, kwaliteit).

Bestand B: toepassing hoofdzakelijk
voor de indeling in cellen. De gegevens
zijn onderdeel- en bewerkinggebonden
(0.a. routegegevens per bewerkings-

plek).

Bestand C: toepassing hoofdzakelijk
voordeindeling infamilies. Degegevens
zijnonderdeel-én opspanninggebonden
(0.a. de benodigde gereedschappen).

Dezebestandenkunnenmetelkaar
in verband worden gebracht, zodat een
boomstructuur ontstaat. Immers één
onderdeel heeftmeer danéénbewerking
te ondergaan en op één bewerkingsplek
kan dit onderdeel meer dan één op-
spanning nodig hebben (figuur 1).

Bij het opzetten van de database
kan rekening worden gehouden met de
(toekomstige) behoeften van het bedrijf.
Door alle nieuwe onderdelen ook onder
te brengen in de database, kan de data-
base gebruikt wordenter ondersteuning
van beslissingen op de volgende gebie-
den:

- toekomstige investeringen;

- toewijzing van nieuwe onderdelen
aan machines;

- standaardisatieprocessen, met name
op het gebied van gereedschappen;

- eventueleandersoortigebeslissingen.

Attributen
1. artikelnummer
2. artikelbenaming
3.  grootste diameter
4.  grootste te draaien diameter
5.  lengte onderdeel
6.  vorm onderdeel
7.  gewicht onderdeel
8.  kwaliteitsklasse
9. uitgangsmateriaal
10.  diameter stafmateriaal
11.  type samengestelde produkt
12.. afzetprognose per type
13.  aantal onderdelen per type
14. behoefte aan service
15.  jaarbezetting (=12x13+14)
16.  economsiche seriegrootte
17.  werkelijke seriegrootte
18.  belading
19. familienummer
20. nummer onderdeel in familie

Figuur 2 Attributen bestand A

Aanpak onderzoek

In het volgende zijn de verschil-
lendestappenin hetonderzoek beschre-
ven. Bij iedere stap wordt de overeen-
komstige stap uit de case als voorbeeld
gebruikt.

Stap 1 Selecteren van het
onderdelenpakket

Bij het selecteren van de onderde-
len was het volgende van belang:
- alleen de onderdelen die een draaibe-
werking ondergaan werden in het on-
derzoek betrokken:
- onderdelen die slechts incidenteel
worden gemaakt, werden niet in het
onderdelenpakket meegerekend, omdat
deze toch al voor een verstoring in de
belading en de planning zorgen op het
moment dat er behoefte aan is;
- onderdelen waarvoor een ander op-
lossing moest worden gevonden, omdat
deze eigenlijk niet geschikt waren voor
bewerking op de nieuwe CNC-draai-
banken. Deze onderdelen zijn nietin het
onderzoek betrokken;
— onderdelen die technologisch verou-
derd zijn werden uit het te onderzoeken
onderdelenpakket verwijderd.

Figuur 1
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Figuur 3 Attributen bestand B

Na doorlichting van het onderde-
lenpakket uit de case bleken er van de
649 nog 391 onderdelen over te zijn.

Stap 2 Selecteren van nieuwe
machines

Het bedrijf in deze case heeft ge-
richt gekeken naar mogelijke oplossin-
gen voor het vervangen van de draai-
banken. Gegeven het produktenpakket
heeft dit bedrijf gekozen voor een ba-
sismachine, die kan worden voorzien
vandiverse modules voor het bewerken
van een gedeelte van het onderdelen-
pakket. De basismachine heeft als ken-
merken:
— draaidiameter 2 250 mm;
— omloopdiameter = 400 mm;
— draailengte > 1000 mm;
— doorlaat = 65 mm;
— 212 gereedschapsposities (25 mm).

Devraag washoeveeldraaibanken
er nodig zijn en van welke modules elke
draaibank moest worden voorzien. Met
behulp van bestand A (figuur 2) werd
het onderdelenpakket geanalyseerd,
waarna op basis van de werkinhoud er
vier draaibankennodigbleken, voorzien
van de volgende modules:

— één basismachine voorzien van een
module voor stafaanvoer;

— drie basismachines, waarvan één
machineeventueel kan worden voorzien
van een automatische laad- en loseen-
heid.

In het onderzoek naar de celinde-
ling kwam tot uiting welke modules
moesten worden toegepast.

Stap 3 Bepalen van alternatieve
celindelingen

Voor de bepaling van de celinde-
ling is gebruik gemaakt van bestand B
(figuur 3) van de database. Op basis van
de kenmerken in dat bestand kon de
ordening vande groepen onderdelen en
machines plaatsvinden.
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Infiguur4 zijn groepen van onder-
delen met dezelfde bewerkingsafloop
weergegeven. Door manipulatie van de
kolommen en regels van de matrix,
(3/4,5], kunnen groepen van machines
(figuur 5) worden verkregen. De verkla-

ring van deafkortingen staat in figuur 6.

Het resultaat van een dergelijke

- een zo evenwichtig mogelijk aantal
bewerkingsplaatsen binnen de cellen.

Bij het indelen in cellen wordt er-
vanuitgegaandatdedraaibewerking het
uitgangspunt is. Alle bewerkingen er-
voorenernadienenondergeschikttezijn
aanhetdraaien: Debezettingsgraad van
dezemachines is dus van ondergeschikt

uitmaakt van een hoofdgroep bepaalt of
dezehoofdgroepinmeerdanééncelkan
voorkomen. Behalve de hoofdgroepen
enkelspillig boren, frezen, meerspillig
boren en klauwplaatdraaien dienen de
hoofdgroepen maar aan één cel te wor-
den toegewezen. Frezen kan aan twee
cellen worden toegewezen.

operatie zou moeten zijn: belang. Metbehulpvanonderdelendieaan

-~ minimale intercelrelaties; Behalve het draaien kunnen ook meercellenkunnenwordentoegewezen,

- eenonderlingevenwichtigebezetting anderehoofdgroepenvanmachinesvan kunnen de bezettingen in de cellen on-

van de verschillende cellen; belangzijn. Hetaantalmachinesdatdeel ~derling op elkaar worden afgestemd.

CODE | STDR DRCO' EBOR MBOR FREZ RSLY NCBF VSLY LEPP KMBO SFRE SPFR TRFR MBOL | AANTAL
1 9
A I 1
3 1 1
&1 1599 38
5 78 28 2
6] 4 a2 1
7 69 46 3
8 3 1 1
9 265 68 9
10 3 2 1 1
11 210 25 47 1
12 497 347 20
13 30 15 3 1
14 2 2 2 1
15 41 25 29 3
16 304 262 173 5
17 103 98 48 67 5
18 4291 95
19 218 46 2
20 720 399 2
21 208 30 1
2 198 137 19
23 23 42 16 1
24 127 152 6
25 123 57 171 9
26 12 4 3
27 1717 453 53
28 35 9 40 1
29 530 461 25
30 4 3 2 8 1
31 258 28 19 5
32 223 160 125 133 86 3
33 54 12 22 14 2
34 129 22 139 16 2
35 228 131 49 53 58 2
36 9 6 2 3 1
37 830 235 128 194 6
38 233 105 130 2
39 122 43 62 3
40 10 4 1 2 1
41 135 30 212 3
42 130 29 73 4 7
43 92 24 58 6
44 15 4 2 3 2
45 81 6 4 39 1
46 153 54 249 14
47 672 395 157 7
48 209 17 15 82 68 1
49 262 68 47 259 1
50 129 10 14 12 1
3248 12929 1991 695 791 1081 610 9% 2091 917 9% 19 100 8 391

Figuur 4 Groepen onderdelen met dezeifde bewerkingsafloop (in uren). (zie figuur 6 voor de verklaring van de gebruikte

afkortingen).
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Op basis van het voorgaande is de
matrix van figuur 5 tot stand gekomen.
Deze leidt tot de volgende cellen:

- Cel 1:tweebasismachines, waarvaner
één is voorzien van stafaanvoer, een
rondslijpmachine, een freesmachine, een
slagfreesmachine en een enkelspillige
boormachine.

—~ Cel 2: een basismachine, een frees-
machine, eenenkelspilligeboormachine,
een kleine meerspillige boormachine,
eenmeerspilligeboormachineinlijn,een
vlakslijpmachine, een machine voor het
leppen, en een trekfreesmachine.

— Cel 3: een basismachine, een enkel-
en een meerspillige boormachine en
een NC boor- en freesmachine.

Dooréénbasismachinete voorzien
van een automatische laad- en loseen-
heid endoorbovendien twee CNCboor-
en freesmachines toe te voegen ontstaan
drie alternatieven celindelingen, zoals
weergegeven is in figuur 7. Door het
aanschaffen van CNC boormachines
kunnen de volgende bewerkingsplaat-
sen vervallen: enkelspillig boren, boren,

CODE | STDR RSLY SFRE FREZ DRCO EBRO VSLY LEPP KMBO TRFR MBOL MBOR SPFR NCBF | AANTAL
4| 159 39
5 78 28 2
71 6 46 68 3
8 1 2 1
9! 265 9
10 3 1 1
12| 497 347 20
13| 30 3 15 1
15| 4 29 25 3
16| 304 173 262 5
17| 103 67 98 48 5
19 46 218 2
2 152 127 6
25 171 5 123 9
34 139 16 129 2 2
41 212 135 30 3
45 39 14 81 6 1
20 | 720 399 2
21 208 30 1
30 4 3 2 8 1
k) 125 223 160 133 86 3
33 2 54 12 14 2
35 9 28 131 53 58 2
36 2 9 6 3 1
37 830 235 128 194 6
38 233 105 130 2
39 122 43 62 3
42 73 130 29 44 7
2 198 137 19
27 1717 453 53
31 258 28 9 5
43 2 24 58 6
47 672 395 7
49 262 68
1
2 1
3 1 1
18 4291
29 530 461
2 4 12
46 249 153 54
6| M
1] 210 25 | 47
14 2 2
23 23 16
28 40 35
40 10 4 2
44 2 15 4
48 8 209 17

. 50 122 | 129 10

391

Figuur 5 Resuitaat van schuifoperaties (zie figuur 6 voor de verkiaring van de gebruikte afkortingen)
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Omschrijving;

Klauwplaat-draaien DRCO:
Enkelspillig boren EBRO
Frezen FREZ
Klein meerspillig boren KMBO
Leppen
Meerspillig boren in lijn
Meerspillig boren
NC boren/frezen
Rondslijpen
Slagfrezen
Spiebaanfrezen
Stafdraaien
Trekfrezen
Vlakslijpen

Figuur 6 Verklaring van afkortingen

frezen, NC boren en frezen, klein meer-
spillig boren en meerspillig boren in lijn.

Stap 4 Opstellen van toetsingscriteria

De verschillende alternatieve
celindelingen zijn globaal beoordeeld.
Hierbij hebben de voigende criteria een
rol gespeeld: investeringen en kwaliteit,
doorlooptijd, kosten, flexibiliteit en be-
zettingsgraad [6].

Investeringen en kwaliteit

Voor het verkrijgen van produk-
ten met een goede kwaliteit speelt met
name de nauwkeurigheid van de ma-
chines een rol, maar ook de verantwoor-
delijkheidsverdeling is van invloed. Bij
de verantwoordelijkheidsverdeling is
erop gelet dat:
— de volledige verantwoordelijkheid
vooreenonderdeel bijdebetreffendecel
ligt. Anders gezegd: gezien de verant-
woordelijkheidsverdeling moet een
onderdeel zoveel mogelijk in één cel
worden gemaakt.
- indecelmoetenmogelijkheden(onder
andere meetapparatuur) aanwezig zijn
om hetresultaat te kunnen beinvloeden,
zodat de verantwoordelijkheid kan
worden nagekomen.

Doorlooptijd

Op basis van vroegere gegevens
kan de toekomstige doorlooptijd vande
verschillendealternatieve celindelingen
niet goed worden voorspeld. Daarom
zijn de verschillende celindelingen op
doorlooptijd beoordeeld aan de hand
van de volgende factoren:
- het aantal achtereenvolgens te door-
lopen bewerkingsplaatsen;
— de ceigebondenheid van de bewer-
kingsplaatsen; dat wil zeggen: de mate
waarin onderdelen gebruik maken van
bewerkingsplaatsenineencel waarbijze
niet zijn ingedeeld;

Indelingl Cell |STDR DRCO RSLY SFRE FREZ EBOR |

-~ QelZ |DRCO FREZ EBOR VSLY LEPP KMBO TRFR MBOL |

Cef3 | DRCO EBOR MBOR SPFR NCBF |

Cel1 1STDR DRCO RSLY SPFR FREZ EBOR NCBF MBOR‘

MBOR

Cel2 | DRCO FREZ TRFR VSLY LEPP EBOR KMBO MBOL

Cel3 lDRCO+automaﬁsche laad-/loseenheid

EBOR + index |

Indeling3  Cell |STDR DRCO RSLY SPFR CNC-boor/freesmachine

Cel3 | DRCO+automatische laad-/loseenheid

EBOR + index

l
i
CelZ |DRCO VSLY TRFR LEPP CNC-boor/freesmachine |

Figuur 7 Alternatieve celindelingen

- de optelsom van de bewerkingstijd;
- deafstemming van de bewerkingstij-
den;

— de steltijden.

Kosten

Bijdebeoordeling van dekostenis
gelet op:
- het aantal benodigde machines;
— debenodigde manuren (hierbijspelen
o.a. meermachinesbediening en auto-
matische laad- en loseenheden een rol).

Flexibiliteit

Hierbij is naar het volgende geke-
ken:
~ degrenzen waarbinnen de produktie-
aantallenmogenveranderenzonderdat
de maximale capaciteit wordt over-
schreden en waarbij een minimum be-
zettingsgraad blijft gehandhaafd;
— de steltijden;
— demogelijkheid om alternatieve rou-
tes te kiezen voor bepaalde onderdelen,
zodat capaciteiten beter op elkaar kun-
nen worden afgestemd en er eenvoudig
op gewijzigde prognose kan worden
ingespeeld.

Bezettingsgraad

Niet elk onderdeel ondergaat be-
werkingen op alle machinesin de cel. Bjj
het bedrijf in deze case werd een gelijk-
matige (enhoge) bezettingsgraad vande
CNC-draaibanken nagestreefd; dit in
verband met de hoge investeringen in
deze machinestenopzicht vandeandere
machines in de cel.

Stap 5 Beoordelen van alternatieve
celindelingen
Op basis van de toetsingscriteria

die eerder zijn geformuleerd vindt op
een ordinale schaal een beoordeling
plaats van de celindelingen ten opzichte
van elkaar (figuur 8). De celindeling die
opeencriteriumhetbesteuitdebuskomt
krijgt een 3. Het alternatief dat het minst
goed scoort, krijgt een 1. Hoewel deze
kwalificaties geen absoluut verschil
aangeven tussen de diverse celindelin-
gen leidt deze beoordeling wel tot een
bewuste afweging van de voor- en na-
delen van de verschillende alternatieve
celindelingen. Verschillen de totaalsco-
res niet veel, dan zijn de betreffende in-
delingenallemaal hetoverwegenwaard.

Indien geen rekening wordt ge-
houden met het relatieve belang van de
criteriablijvenertweealternatievenover,
namelijk de celindelingen 1 en 3 (figuur
8). Voor de machinekeuze betekent dit
dat er alleen een machine met automa-
tische laad-en loseenheid kan worden
gekocht als ook het boor- en freestraject
wordt vereenvoudigd met CNC boor-
en freesmachines.

Het bedrijf heeft uiteindelijk ge-
kozen voor celindeling 3.

Stap 6 Bepalen van
familiebeladingen

De volgende stap is dan om te ko-
men tot familiebeladingen, uitgaande
van de geformeerde cellen. De hiervoor
benodigde informatie staatin bestand C
vandedatabase (figuur9). Omtekomen
tot een familiebelading is het van belang
dat:
— de produkten dezelfde bewerkings-
afloop hebben;
— de benodigde gereedschappen per
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Celindeling 1 2 3
Kwaliteit
- kwaliteit van de bewerkingsmachines: 3 1 3
—  volledige verantwoordelijkheid. 1 1 3
Doorlooptijd
- aantal achtereenvolgens te doorlopen 1 2 3
bewerkingsplaatsen
- celgebondenheid bewerkingsplaatsen 3 1 3
- optelsom bewerkingstijden 1 2 3
—  afstemming bewerkingstijden 3 1 3
- grootte steltijden 2 1 3
Kosten
—  aantal benodigde machines 2 1 3
- benodigde aantal manuren 2 2 3
Investeringen 3 2 1
Flexibiliteit
- grenzen waarbinnen produktie- 3 1 3
aantallen mogen variéren
- mogelijkheid om alternatieve 3 1 3
routes te kiezen
Bezettingsgraad 3 3 1
Totaalscore { 30 19 35

Figuur 8 Beoordeling alternatieve celindelingen

opspanning identiek zijn, zodat de
werkstukken van dergelijke families
door elkaar kunnen worden gemaakt
zonder datandere typen opspanningen
nodig zijn.

Is dit niet haalbaar, dan zullen qua be-
werkingen gelijksoortige werkstukken
bij elkaar moeten worden gevoegd, zo~
danig dat de optelsom van de steltijden
minimaal is.

Met behulp van de volgende pro-
cedure kunnen via de database families
worden gevormd.

1. Selecteer onderdelen met dezelfde
bewerkingsafloop; deze wordt bepaald
door de celindeling.

2. Stelbinnen de gevormde groepen vast
welke gereedschappen het meeste
voorkomen.

3.Deel de gevormde groepen in families
in op basis van overeenkomsten in ge-
reedschappen. Doe dit zodanig dat er

eerst wordt geselecteerd op de meest
voorkomende gereedschappen binnen
de groep.

4. Belaad de machines eerst met die fa-
milies die de kleinste verhouding be-
werkingstijd per familie peraantalleden
van de familie hebben. Dit om de ge-
middeldedoorlooptijd teminimaliseren.

Conclusies

Deinditartikelbeschrevenaanpak
van onderzoek garandeert een syste-
matische benadering en oplossing van
de probleemstelling. De mate van de-
taillering van de uitwerking van de
verschillende onderzoekstappen is af-
hankelijk van de situatie.

Het doel van het onderzoek is te
komen tot een selectie van nieuwe ma-
chines in samenhang met het formule-
ren van cellen en familiebeladingen in
verband met de overstap naar groepen-
technologische fabricage. Ter onder-

Attributen

klauwplaat

klauw

spanstuk

opbouw spanstuk

center

. gereedschapset

. positie gereedschap binnen set
. gereedschapskenmerken
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Figuur 9 Attributen bestand C

steuning van het onderzoek wordt een
database gebruikt, waarin voor iedere
beslissing eenapart bestand is ingericht.
Deze bestanden zijn aan elkaar gerela-
teerd en vormeneen boomstructuur. Met
behulp van de database kunnen ver-
schillende verzamelingen van kenmer-
ken worden getoetst, waardoor inzicht
wordt verkregen in de relevantie van de
verschillende kenmerken.

De organisatie van de database
vergt relatief weinig manuren, De data-
base kan voor diverse doeleinden wor-
den gebruikt, en is dus niet uitsluitend
voor dit onderzoek bruikbaar.
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