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DE CONTOUREN VAN
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ORGANISATIES
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Sitier, Groep Socio-
technick, afd. Be-
drijfskunde. TH
Eindhoven

Ir P. van Amels-
voort Adviesgroep
Koers/Groep Socio-
techniek, TH Eind-
hoven

Moderne produktie-orga-
nisaties hebben in toene-
mende mate te maken
met eisen van flexibiliteit,
beheersbaarheid en van
kwaliteit van de arbeid.
Bovendien ontstaan er
door technologische ont-
wikkelingen — men denke
aan flexibele produktie-
automatisering (FPA) —
mogelijkheden om in
technische zin flexibel te
zijn. Deze ontwikkelingen

zijn er op gericht om de
tegenstrijdige eisen van
flexibiliteit en produktivi-
teit meer en meer met el-
kaar te verenigen. Het 1s
echter wel zo dat deze
produktieve flexibiliteit™
in technische zin lang niet
geschikt is voor het fabri-
ceren van het grote pro-
duktassortiment waarmee
de gemiddelde Nederland-
se onderneming te maken
heeft. Om nu wel econo-
misch gebruik te kunnen
maken van deze techni-
sche mogelijkheden zal
dus een geschikte struc-
tuur moeten worden ge-
zocht, waarin ordening
van en inzicht in de or-
derstromen centraal
staan. Hierdoor ontstaat
een goede kijk op de di-
| recte gebruiksmogelijkhe-
den van FPA en kan bo-
vendien beleidsmatig wor-
\ den gestreefd naar een
| verantwoorde uitbreiding
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van het aantal toepas-
singsmogelijkheden. Wil
men dit totaal van doel-
stellingen oftewel ont-
werpeisen bereiken dan
zal moeten worden uitge-
gaan van een integrale or-
ganisatie-(her)ontwerp-
aanpak. De produktie-
structuur: de groepering
en koppeling van mensen
en/of middelen, is van een
integrale aanpak de kern.
In die structuur worden
de mogelijkheden voor
het bereiken van deze
doelstellingen voor een
groot deel vastgelegd.

Beheersbaarheid, flexibiliteit en
kwaliteit van de arbeid

Flexibiliteit moet worden gezocht in
het bereiken van korte doorlooptij-
den en in een snel intern aanpas-
singsvermogen ten aanzien van
schommelingen in de vraag naar
soorten en hoeveelheden produk-
ten. Een snelle doorstroming van
materialen en’/of produkten is dan
ook van essentieel belang. In een
moderne produktiestructuur zijn de
bewerkingsstations zodanig gegroe-
peerd dat produkten of produktfa-
milies in beweging kunnen blijven
zonder al te grote tussenvoorraden.
Tussenvoorraden betekenenimmers
dat produkten stil liggen en dus moe-
ten wachten. In de huidige produk-
tie-organisatie zijn produkten in het
algemeen slechts 5-7% van de door-
looptijd in bewerking: 93-95% is dus
wachttijd!

Een goedc behecrsbaarheid staat
hicrbij voorop: betrouwbare lever-
tijJden en cen constante produktkwa-
liteit In ecn goed beheerst systeem
worden storingen {onmvoorspelbare

en/of afwijkende gebeurtenissen)
onderkend en op tijd wegeeregeld
Dit kan worden bereikt door de sto-
ringskans en storingsgevoeligheid
structureel te verlagen.'

De storingskans wordt beinvioed
door de heterogeniteit van order-
soorten en de variabiliteit in de com-
binaties van ordersoorten per be-
werkingsstation en afdeling De sto-
ringsgevoeligheid wordt  bepaald
door het vermogen lokaal optreden-
de procesafwijkingen ook lokaal te
compenseren’ werk met ingebouw-
de regelcapaciteit. Het ascortiment
van de elementen in een flexibele
produktiestructuur (produktic-een-
heden) zal dus beperkt moeten blij-
ven tot een stabiel orderpakket van
een produktfamilie.

Ingebouwde of lokale regelcapaci-
teit heeft betrekking op dc mate
waarin direct kan worden ingegre-
pen bij het optreden van processto-
ringen. In wezen praten we dan over
de integratie van denken (regelen)
en doen (uitvoeren): geen produk-
tiestructuren met &en waterhoofd.
geen eeuwig durende bureaucrati-
sche procedures. etc. Storingen die-
nen te worden opgelost daar waar ze
ontstaan. Ingebouwde regelcapaci-
teit is alleen effectief als binnen de
uitvoerende  produktie-eenheden
zicht bestaat op de totale proces-
afloop of althans op een duidelijk <a-
menhangend en afgerond gedeelte
van het produktieproces: een hele
taak. Hiermee zijn we aangeland bij
de laatste (her)ontwerpeis: kwaliteit
van de arbeid.

Gezien het toenemende aanbod van
werknemers met een hoog scholings-
niveau en met behoefte aun ecn
eigen verantwoordelijkheid. zal de
produktic-organisatie in de  toc-
komst werk met ingebounde regel
capaciteit moeten bieden  Alc we
kwaliteit van de arbeid beschouwen
ale de mate waarn regeleapaaten

I beschikbaar is dan kunnen we con-
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Fie 1 De kenmer
ken van stroomsge
wize produkiie ver
celiyhenderwys

! cluderen dat de doelstellingen kwali-

teit van de arbeid. flexibiliteit en be-
hecrshaarheid ten nauwste met el-
kaar samenhangen. De samenhang
tussen de drie moderne ontwerpei-
sen noodzaakt tot een integrale aan-
pak van het organisatie-(her)ont-
werpproces.

Vergroting van beheersbaarheid.
flexibiliteit en kwaliteit van de ar-
beid wordt derhalve bereikt door de
algemene principes® bij het ontwer-
pen van een flexibele produktie-or-
ganisatie t.w.:

— het terugdringen van de com-
plexiteit in de produktiestructuur
door vereenvoudiging van de input
van een bewerkend proces en het
verminderen van de relaties tussen
deze processen. Minder verschillen-
de ordersoorten aanbieden aan een
ecnvoudiger samengesteld, bewer-
kend proces verkleint de storings-
Kans:

- vergroting van de eigen lokale re-
gelcapaciteit van een bewerkend
proces leidt tot sneller ingrijpen bij
het optreden van storingen. zodat de
storingsgevoeligheid afneemt.

Algemene kenmerken van een

flexibele produktie-organisatie

Vanuit een flexibele beheersstrate-
gie komen we uit op de algemene
kenmerken van een flexibele pro-
duktie-organisatie. In een beheer-
singsstrategie gericht op flexibiliteit
stellen we de produktiestromen cen-
traal. De totale input wordt verdeeld
in zo veel mogelijk homogene pro-

duktiestromen zodat de totale varia-
biliteit van de input wordt verkleind
en de storingskansen afnemen. Te-
gelijkertijd worden meer lokale re-
gelmogelijkheden per stroom inge-
bouwd zodat de flexibiliteit (regel-
baarheid) toeneemt en de storings-
gevoeligheid afneemt. Bij het bestu-
ren van deze stromen wordt een on-
derscheid gemaakt tussen twee sooT-
ten besturingsprincipes: mee- en te-
rugkoppeling.

Bij meckoppeling vinden procesin-
grepen per station/afdeling plaats op
grond van een inputwijziging die is
opgetreden (niet-anticiperende re-
geling) ofwel volgens het fabricage-
plan wordt verwacht (anticiperende
regeling). In de zuivere lijn- en func-
tionele structuur is de dominante be-
heersstrategie uitsluitend meekop-
pelend. Nadeel is dat dientengevol-
ge stations en afdelingen alleen rea-
geren op inputs die onvoldoende
kunnen zijn aangepast aan de lokaal
steeds wisselende omstandigheden.
Bij pure meekoppeling verloopt de
produktie “blind” ten aanzien van
lokale variatie tijdens de uitvoering.
Bij terugkoppeling vinden procesin-
grepen plaats op grond van opgetre-
den dan wel te verwachten afwijkin-
gen tijdens de uitvoering tot en met
de output. Door het ontwerpen van
parallelle stromen c.q. stroomseg-
menten die een aantal bewerkings-
functics omspannen plus de toewij-
zing van bestuurlijke taken aan de
daarbij behorende produktiegroe-
pen (hele taakgroepen), wordt het

Kenmerken van stroomsgewijs produceren vergelijkenderwijs

architectuur lijnstructuur  — stroomsgewijs produceren «—  funct. structuur
aspecten
groeperings- veel stations, weinig stations functionele afdelin-
principe één man per sta- | bewerkingen gebun- gen
tion deld in gemengdce pro- | per afdeling geiso-
parallelle werk- | duktie-produktie- leerde parallelle werk-
plckken per sta- | groep: hoofd- en ne- | plekken.
tion. ventaken
bewerkings- één bewerking groep bewerkingen é¢én bewerkingssoort
principe per station per gemengde pro- per afdeling
dukticgroep
koppelings- gestructureerd- gestructureerd- ongestructureerd
principe ecn route. één meer routes, één rich-
richting. star niet | ting
regetbaar flexibel
regulerings- periodiek. continu on-line mee- | periodiek off-line
principes off-line en terugkoppelend. meckoppelend
mee koppelend interactief
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“doorvoerproces’” binnen een scg-
ment zowel functioneel als in termen
van tijd voldoende breed om 66k te-
rugkoppelend te kunnen sturen. Zo
vullen meekoppeling en terugkop-
peling elkaar aan en wordt het blinde
procesgedeelte verkleind.

Stroomsgewijze produktie

Een flexibele produktie-organisatie
wordt ten opzichte van conventione-
le produktiestructuren getypeerd
door de term: “"Stroomsgewijze pro-
duktie™. In figuur 1 worden vergelij-
kenderwijs de conventionele pro-
duktiestructuren en de kenmerken
van stroomsgewijze produktie uit-
eengezet.

Een stroomsgewijze produktiestruc-
tuur kan worden bereikt door het
toepassen van de onderstaande alge-
mene principes bij het ontwerpen
van een flexibele produktie-organi-
satie.

1. Parallellisering

In eerste instantie moet worden ge-
tracht om te komen tot parallellise-
ring van de produktstromen, die in
de produktiestructuur tot uiting
moeten komen. Hierbij moet als
volgt te werk worden gegaan:

— het sorteren van produktsoorten
in groepen die produktietechnisch
op grond van 0.a. materiaal, bewer-
kingssoort, bewerkingsaantal. be-
werkingsvolgorde en bewerkings-
programma aan elkaar zijn verwant:
homogenisering van dc input-samen-
stelling:

— het inrichten van produktstro-
men voor elke van de aldus gevorm-
de orderfamilies: stabilisering van de
inputsamenstelling per produktie-
stroom.

Op die manier kunnen parallelle
produktiestromen in de vorm van af-
zonderlijke  organisatie-eenheden
ontstaan voor: complete produkten.
complete produktmodules. comple-
te produktcomponenten.

2. Segmentering

Nadat de parallelliseringsmiogelijk-
heden zijn onderzocht, kan worden
gekeken naar de mogelijkheden
voor het segmenteren van deze stro-
men. Bij segmentering wordt een
reeds relatief homogene produktie-
stroom die op zich echter nog com-
plex is, gesplitst in enkele in serie ge-
koppelde segmenten. Elk segment
wordt gekenmerkt door de uitvoe-
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Fig 2' Parallellise-
ren en segmenteren

Fig: 3 A. Minilijnen
met nog functioneel
georganiceerde staf
ondersteuning

B Zelfverzorgende
miriignen met gede-
funcrionarseerde
staf

ring van een duidelijk afgeronde
procesfase. De bewerkingstechni-
sche- en tijdsafhankelijkheid tussen
de werkplekken binnen een segment
is directer dan tussen de segmenten.
Segmentering is primair van beteke-
nis voor de te ontwerpen bestunings-
structuur. Segmenten zijn in de pri-
maire produktiestroom aan elkaar
gekoppeld. De output van het voor-
gaande segment is input voor het
volgende.

Daarnaast hebben segmenten echter
een eigen lokale input, specifiek voor
elk segment in de vorm van de aan-
voer van specifieke materialen, ge-
reedschappen, voorbereiding onder-
houd en dergelijke. Dientengevolge
zijn de storingskansen en storingsge-
voeligheid per segment verschillend.

Segmentering biedt de mogelijkheid
de optredende lokale variate ook lo-
kaal te besturen. Als bovenstaande
principes zijn toegepast dan is de
globale produktiestructuur: de ar-
chitectuur van de produktie-organi-
satie, ontstaan. De elementen van
deze structuur zijn vervolgens de
grondslag voor het organisatie-ont-
werp.

3. Produktiegroepen met een gehe-
le taak

De vergroting van de eigen regelca-
paciteit naast de homogenisering en
stabilisering van de input op bewer-
kende processen wordt nu bereikt
door de regelcapaciteit van een seg-
ment of een parallelle stroom te ver-
groten door de vorming van produk-
tiegroepen. Deze produktiegrocpen
zijn relatief zelfvoorzienend De re-
gelcapaciteit wordt op drie manieren
ingebouwd:

technisch

Door gebruik van flexibele vrij pro-
grammeerbare apparatuur.

bestuurlijk
. Door de interne regulering van het
proce< op te nemen in de taakstelling
van elk groepslid De ingebouwde
vereenvoudiging en stabilisering van
de inkomende orderstroom ver-
schaft direct overzicht en inzicht
Door de indirecte beheersfuncties
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zoals onderhoud voorbereiding.
programmering, instructie nieuwe
leden en gereedschapsbeheer op te
nemen in de taakstelling van de
groep.

. Door de ontwikkelfuncties met na-
me ten aanzien van:

— de verscherping van normstellin-
gen voor procesparameters zoals
voorraad onderhanden werk, door-
looptiid en kwaliteit:

— beheersprocedures;

~ wijzigingen in de inrichting in te
bouwen in periodiek werkoverleg.
Dit werkoverleg wordt ondersteund
door middel van door de groep zélf
geadministreerde meetgegevens in
tijdreeksen.

. De interlokale afstemming tussen
segmenten te doen verrichten door
(eventueel roulerende) groepscoor-
dinatoren.

arbeidsorganisatorisch

Door het opleiden van multifunctio-
neel personeel. In de startpositie kan
de bestaande functionele specialisa-
tie soms nog aanwezig zijn. In de vol-
gende fase ontstaan voor elk groeps-
lid hoofd- en nevenfuncties. In de
volgroeide fase kan elk groepslid alle
taken verrichten: zowel uitvoerend
als regelend.

Bij het beschrijven van flexibele pro-
duktiestructuren wordt achtereen-
volgens de lijn- en functionele struc-
tuur als uitgangspunt genomen. De
alternatieve structuren zullen in hun
zuivere vorm worden besproken: in
de praktijk zijn allerlei combinaties
denkbaar.

De lijnstructuur als uitgangssituatie
Als de uitgangssituatie een zuivere
lijnstructuur is, wordt de oorspron-
kelijke Jange lijn met veel stations
opgesplitst in enkele minilijnen. met
een evenredige vermindering van
het aantal stations per parallelle lijn.
Dit jeidt tot integratie van de bewer-
kingsfuncties per station dus tot een
hogere kwaliteit van de arbeid (lan-
gere cvclustijd en de mogelijkheid
tot effectief lokaal ingrijpen). meer
allround opgeleid personcel. minder

balanceer- en wachttijdverliezen.
minder storingskansen en lagere sto-
ringsgevoeligheid. Voorts treden
langere afleverintervallen op eniser
dus meer tijdspeelruimte voor de lo-
kale procesregulering. Produktfami-
lies (varianten) kunnen nu over de
parallelle lijnen worden verdeeld en
dit geeft dus minder omstelverlics
per lijn. De volumeflexibiliteit
neemt toe omdat men nu de capaci-
teit in kleine stappen per minilijn
kan variéren.

Minilijnen

Minilijnen worden in sommige as-
semblage-industrieén reeds lang toe-
gepast. De mogelijkheid om de be-
sturingsstructuur daarbij aan te pas-
sen en ook indirecte taken. traditio-
neel in de vorm van stafspecialisa-
ties. zoals instructie nieuw perso-
neel. onderhoud, kwaliteitszorgin te
bouwen, wordt echter nog zelden
goed benut.

Dokstructuur

Groepsdokken ontstaan door hetin-
richten van parallelle werkplekken
voor eenrelatief klein aantal (2tot 5)
personen per werkplek. gekoppeld
aan een flexibel transportsysteem.
ter vervanging van de starre trans-
portband.

In een dokstructuur worden de
werkstukken op per dok-groep be-
paalde tijdstippen het dok inge-
nomen en verzonden. Binnen een
dok vindt een aantal bewerkingen
plaats. Het personeel hiervan i< all-
round opgeleid. zodat er sprake is
van werkelijk team-werk De tem-
pogebondenheid is aanzienlijk afge-
nomen. zodat er speelruimte i< ont-
staan voor het uitvocren van indirec-
te taken zoals onderhoud. kwali-
teitszorg.  gereedschappenbeheer.
groepsadministratie, opleiding nicu-
we leden. Bovendien ontstaat de
mogelijkheid om lokaalin te grigpen
bij het zich voordoen van storingen
Het balanceerproblecm is door de
aanzienlijke reductic van het aantal
stations verdwenen. Dc volume-
flexibiliteit is sterk verbeterd door-

dat de capaciteit kan worden geva-
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Fig 4 Algemene
weergave van cen
dokstructuur

.-

Fig 5 FEen dok-
structuur bij de as-
semblage van moin-
ren

ricerd in kleine stappen, evenredig
met de capaciteit per dok, in plaats
van variatie in de capaciteit van de
gehele lijn.

Moduulgroepen

Bij complex samengestelde produk-
ten (zoals auto’s, elektronische ap-
paratuur e.d.) kan, indien het pro-
duktontwerp dit toelaat, parallellise-
ring van de tijd in de vorm van voor-
montages plaatsvinden. Loodrecht
op de oorspronkelijke lijn ontstaan
er dan moduulgroepen die een of en-
kele voormontages verrichten, die
vervolgens indc lijn aan het eindpro-
dukt worden gemonteerd.

. Er kan aldus een aanzienlijke ver-

mindering van de doorlooptijd wor-
den verkregen. Binnen de moduul-
groepen is er sprake van een duide-
lijk afgeronde taak, die als zodanig
lokaal kan worden gepland, be-
heerst en onderhouden. Knelpunt
bij de invoering blijkt vaak het pro-
duktontwerp te zijn. Echter door
middel van geringe aanpassingen
van het produktontwerp kunnen
snel positieve resultaten te bereiken
zijn. Voorwaarde hierbij is dat de
“dikke muur™ tussen de ontwerpaf-
deling en produktie-afdelingen moet
worden weggebroken.

Fasegroepen

Bij relatief lange lijnen ontstaat een
mengvorm waarbij de lijn is opge-
splitst in duidelijke ~ functioneel ge-
zien -~ relatief homogene fasen van
een afgerond gedeelte van het fabri-
cageproces. Binnen deze fasen kun-
nen combinaties van minilijnen dan
wel groepsdokken worden toege-
past. Fasegroepen zijn het resultaat
van segmenteren. Vooral wanneer

BEDRIJFSKUNDE

At

bewerkingsfasen centraal moeten
worden uitgevoerd als gevolg van
bijvoorbeeld de moeizame beheer-
sing van het technisch proces, omge-
vingsfactoren (lawaai, giftige stof-
fen) of de relatief hoge produktieca-
paciteit in combinatie met een hoge
aanschafprijs van de produktiemid-
delen, is segmentering in de vorm
van fasegroepen een goed alterna-
tief.

De functionele structuur als
uitgangssituatie

Het parallelliseren van produktie-
stromen in een functionele structuur
vereist veelal een grondige analyse
van het produktenpakket vanuit
twee gezichtspunten:

—~ de gemiddelde ordersamenstel-
ling per fabricageplanperiode. De
analyse is hier gebaseerd op produk-
tiegegevens uit het verleden plus een
strategisch beleidsplan voor het toe-
komstige produktenpakket;

— de produktietechnische verwant-
schap tussen orders: op produktni-
veau, moduleniveau of onderdelen-
niveau.

Het doelis op grond van deze analy-
se te komen tot de vorming van pro-
duktiegroepen waarbinnen een pro-
dukt, module ("universeel” halffa-
brikaat voor een aantal verschillen-
de produkten) of onderdelenfamilie

vOOor-geassem-
bleerde motoren
worden op wagens
geplaatst

B

assemblage
in dok

'

PEXS

[y

onderdelen-
distributie
naar dok-
groepen

é@ LRV RLER
590 Ho¢H BY%H
Lt b " Y :
—
& ~— T~
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(componenten} compleet in een af-
zonderlijke, min of meer autonome,
stroom kan worden gefabriceerd.
De methoden en technieken beho-
rend bij deze ontwerp-strategie wor-
den aangeduid met de term “groe-
pen-technologie™.? Na een groepen-
technologische analyse ontstaat een
produktiestructuur waarvan ver-
schillende varianten bekend zijn.
Deze wijken in principe nauwelijks
van elkaar af, maar vertonen kleine
nuanceverschillen.

Produktgroepen

Bij produktgroepen wordt één pro-
dukt of een groep (familie) van een
aantal soortgelijke produkten bin-
nen een produktie-eenheid ge-
maakt. De produktgroep heeft de
beschikking over een complere fabri-
cage-inrichting, die nodig is om de
produktfamilie te maken. Het perso-
neel is allround opgeleid en kan der-
halve worden ingezet bij de verschil-
lende bewerkingsstations. In het al-
gemeen zal de inrichting van een
complete werkplaats een enigzins
verminderde benutting van de af-
zonderlijke machinecapaciteiten be-
tekenen. Dit kan worden tegenge-
gaan door het inzetten van flexibele
produktiemiddelen Daar staat te-
genover dat er een aanzienlijke ver-
korting van de doorlooptijd op-
treedt. Een halvering van de door-
looptijd is minimaal haalbaar. Bo-
vendien wordt de planning en be-
heersing eenvoudiger. De kwali-
teitszorg behoort bij de directe taak
van de produktgroep. Zij heeft im-
mers een totaal overzicht van het
verloop van het fabricageproces en
de mogelijke storingen hierin. De
produktgroep kan dus ook zorg dra-
gen voor de produktkwaliteit. Het
zelfde geldt in wezen voor de detail-
planning op de werkvloer: een bete-
re beheersing van de doorlooptijd.
Met het groeperen van mensen en
produkticmiddelen op grond van
produktfamilies krijgen we even-
eens minder en eenvoudiger mate-
riaaltransport. De tussenvoorraden
en het hiermee gebonden kapitaal-
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Fig 6 Componcen-

tengroep voor de fa-
bricage van pompas-

sen

verlies kan nu worden verlaagd. Met
het oog hierop moet binnen de pro-
duktwerkplaats worden gestrecfd
naar een produktstroom in één rich-
ting.

De flexibiliteit van de werkplaats
komt tot uiting in de korte doorloop-
tijd. Het opvangen van storingen
door de ingebouwde regelcapaciteit,
die is gericht op een produktic-
stroom van geintegreerde bewerkin-
gen. kan nu optimaal verlopen. De
multi-inzetbaarheid van het perso-
nee! is hierbij een voorwaarde. Het
variéren van de produktiecapaciteit
is in een produktwerkplaats gemak-
kelijker vitvoerbaar; de consequen-
ties van een omsteliing kunnen beter
worden overzien. De veranderingen
blijven beperkt tot het domein van
de produktgroep. Hierdoor is een-
voudig te beoordelen waar capaci-
teitstekorten optreden en waar op-
stoppingen in de produktstroom
kunnen ontstaan. Wijzigingen in de
produkt-mix kunnen worden aange-
bracht zonder de materiaalstromen
inde fabriek als geheel te verstoren.

Minifabrieken

Een produktwerkplaats is voor een
groot deel zelfverzorgend. Deze
zelfvoorziening kan worden uitge-
breid met een toevoeging van alle
produktiefuncties: produktontwerp,
verkoop., werkvoorbereiding, plan-
ning, inkoop. administratie, finan-
cieel beheer, magazijndicenst. etc. In
deze uitgebreide vorm, die uiteraard

alleen in grotere ondernemingen
toepasbaar is. is er sprake van mini-
fabricken in een groter bedrijfsge-
heel.

Componentgroepen

Een andere variant op de produkt-
groepen is een produktiestructuur.
opgebouwd uit componentgroepen.
Deze hebben de zelfde kenmerken
en eigenschappen als de produkt-
groepen. Bij componentgroepen
zijn echter onderdelen gegroepeerd,
die de zelfde produktiemiddelen no-
dig hebben. Een gelijke volgorde in
de routing is hierbij wenselijk maar
niet noodzakelijk. De onderdelen —
of componenten van het eindpro-
dukt — hebben verschillende func-
ties in verschillende eindprodukten.
Vooral in de kleinere bedrijven is dit
een alternatieve produktiestructuur
die mogelijkheden voor toepassin-
gen biedt.

Moduulgroepen

Indien zich de mogelijkheid voor-
doet onderdelen of halffabrikaten
met een zelfde functie in verschillen-
de eindprodukten compleet te fabri-
ceren en te assembleren binnen cel-
len of groepen. dan spreken we van
moduulgroepen. Voorbeelden zijn:
watertoevoersysteem van koffiezet-
apparatuur, armatuurvoeten van bu-
reaulampen, de printeenheid, voe-
dingseenheid en het toetsenbord van
een typemachine. etc. Ideaal is als de
zelfde modulen in verschillende
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freesbank

Freeshank
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eindprodukten in dec zelfde vorm
kunnen worden gebruikt Dit vereist
echter een modulaire opbouw van
het produkt. Vaak is herontwerp van
het produkt nodig om tot moduul-
groepen te komen. Anderzijds ver-
sterken moduulgroepen de druk op
een modulaire aanpak in het pro-
duktontwerpproces

Fasegroepen

De mogelijkheden van de genoemde
vormen van parallellisering worden
begrensd door de omvang van de be-
nodigde produktiecapaciteit. In de
praktijk is het niet ondenkbaar dat
een of enkele bewerkingssoorten
niet kunnen worden opgesplitst in
parallelle capaciteiten Dc oorzaak
hiervan kan zijn de specialistische
technische beheersing, dec hoge in-
vestering. een relatief Jage bezet-
tingsgraad, etc.. In een dergelijk ge-
val zijn we genoodzaakt om zodanig
te segmenteren dat een combinatie
ontstaat van fasegroepen en (varian-
ten van) de produktgroepen.

Tot slot

Zowel vanuit de uitgangssituatie met
een lijn- als functionele structuur
zijn er alternatieve structuren voor-
handen die kunnen voldoen aan
eisen van flexihiliteit. beheersbaar-
heid en kwaliteit van de arbeid in
hun onderlinge samenhang. De we-
gen om de geschikte produktiestruc-
turen te vinden komen globaal neer
op parallelliseren en segmenteren.
en worden veelal in deze volgorde
toegepast. Relatief onafhankelike
produktiegroepen zijn de bouwste-
nen van een moderne produktie-
structuur. De keuze van de meest ge-
schikte structuur i< afhankelijk van
de specificke bedrijfssituatie. Een
grondige analyse van het produktas-
sortiment en de samenstelling daar-
van per planperiode is noodzakelijk
om zover te komen. Ulitgaande van
de produktiestructuur als ontwerp-
vraagstuk nummer ¢én kan een inte-
grale ontwerpstrategic leiden toteen
flexibele produktic-organi<atic.
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