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Industrialisasie van gevorderde tegnologieprodukte met lae volume

René Uys* en Eric Pieters

Nagraadse Skool vir Bestuurswese, Poichefstroomse Universiteit vir Christelike Ho#r Onderwys, Potchefstroom 2520
Republiek van Suid-Afrika

Ontvang 11 April 1990; goedgekeur 5 Julie 1990

Industrialisation of advanced technology products with low volume A noticeable revolution has occured in the
manner in which products are produced. Mainly due to an increase in productivity in order to achieve prosperity
and progress, a rapid change in technology due to an increase in research and development, and the growing
complexity of both the product and the technique to produce it. This requires that more emphasis is placed on
the thorough industrialisation of high technology products. Problems are experienced with regard to
communication, involvement during the different project life-cycle phases, cultural differences between
development and production, documentation management, component manufacturing, instruments, manpower
and low volumes during the transfer phase by high-technology companies. In this article the focus is on the
project management approach as a possible mechanism 1o deal with the mentioned problems and to manage the
production of high-technology products with a low volume.

'n Merkbare revolusie het in die wyse waarop produkte geproduseer word, plaasgevind — hoofsaaklik weens
verhoogde produktiwiteit wat nodig is vir groeiende welvaart en vooruitgang, die snelle verandering in tegno-
logie weens toenemende navorsing en ontwikkeling en die groeiende kompleksiteit van beide die produk en die
tegnick om die produk te produseer. Dit bring mee dat meer klem op die deeglike industrialisasie van gevor-
derde tegnologieprodukie gelé moet word. Probleme word egter tans tydens die oordragfase ten opsigte van
kommunikasie, betrokkenheid tydens die verskillende projeklewensiklusfases, kultuurverskille tussen ontwik-
keling en produksie, dokumentasiebestuur, komponentvervaardiging, gercedskap, mannekrag en lae volumes
deur tegnologie-organisasies ondervind. In dié artikel word op die projekbestuursbenadering gefokus as 'n
moontlike meganisme om genoemde probleme aan te spreek in die bestuur van die vervaardiging van gevorder-
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de tegnologieprodukte met "n lae volume.

*Aan wie korrespondensie gerig moet word.

‘In today’s global economy, it’s more critical than
ever that research and manufacturing be dancing to
a single tune. The tune is the same everywhere. In
any language, the lirics translate: whatever the
consumer wants, the consumer gets. And what the
consumer wants is the highest quality product, with
real and perceived value, at the lowest possible
costs’ (Barrett, 1986: 23).

Probleemstelling

Die komplekse aard van gevorderde tegnologieprodukte
tesame met lae produksievolumes gee aanleiding tot
verskeie probleme. Deur slegs na enkele van hierdie
probleme te verwys, kan die behoefte aan vaartbelyning
van die industrialisasie van sodanige produkte reeds
geidentifiseer word.

Gedurende die oordragproses van gevorderde tegno-
logieprodukte vanaf ontwikkeling na produksie onistaan
'n leemte. Wolff beskryf die oordragleemte as

‘.. the inevitable confrontation of human
resistance to change, urgency to meet product
schedules, new technology infusion into products,
interdiscipline  language  problems,  continuing
design alterations and corporate cash commit-
ments, to name but a few’. (1985: 9)

Die grootste enkele probleem volgens Frosch (1984:
11) is die feit dat. die oordragproses 'n menslike proses is
wat deur persone wat met mekaar moet saamwerk, uit-
gevoer word. In teenstelling hiermee word die oordrag-
leemte dikwels as ’n organisatoriese knelpunt of kom-
munikasieprobleem beskou en ervaar, wat slegs deur die

instel van geskikte verslaggewing en beplanning en be-
heerstelsels in die organisasie hanteer sal kan word.

Die industrialisasic van gevorderde tegnologie-
produkte met lac volume, vereis volgens Clawson (1985:
6) 'n effektiewe projekbestuursbenadering omdat ‘it’s
low-volume, high-tech nature, magnifies and expands
the number of natural pitfalls in the production cycle’.
Die beplanning en beheer van gevorderde tegnologie-
produkte met lac volume is ook 'n kritiese faktor in die

-industrialisasieproses.

Vanweé dic snelle verandering op gevorderde tegno-
logievlak is dit vir ’n individu of departement on-
moontlik om ten volle op die hoogte te bly met die
nuutste tegnologiese ontwikkelinge. Tydens die indus-
trialisasieproses van  gevorderde  tegnologieprodukte
word 'n groter verskeidenheid deelnemers dus vereis.
Volgens Gray (1985: 7) is die dae van skeiding tussen die
ontwikkelingsafdeling en produksieafdeling getel.

Probleme ontstaan omdat die industrialisasiespan eers
betrckke raak nadat die ontwikkeling van 'n gevorderde
tegnologieproduk in essensie voltooi is. Dit beteken dat
daar min of geen koordinering ten opsigte van belangri-
ke produksie-georiénteerde aktiwiteitle  s0os  byvoor-
beeld bouprosesse, personeclvereistes, toerusting en
gereedskap, materiaaltegnologie en fasiliteite  bestaan
nie.

In die lig van die bogenoemde probleme word in hier-
die artikel gepoog om ’n nuwe benadering ten opsigte
van die industrialisasieproses van gevorderde tegnolo-
gieprodukte met lae volume aan te moedig.
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Doel van die artikel

Die doel van dié artikel is om 'n model voor te stel vir
die industrialisasieproses van gevorderde tegnologie-
produkte met lae volume, vanaf ontwikkeling na pro-
duksie.

Aandag sal ook gegee word aan die rol en betrokken-
heid van die industrialisasiespan by die industria-
lisasicproses vanaf ontwikkeling tot by produksie. Klem
sal gelé word op dic belangrikheid van ’'n prosesbe-
nadering en die noodsaaklikheid van ’n effektiewe
projekbestuursbenadering vir die industrialisasie van
hierdie produkte.

Navorsingsmetodiek

'n Literatuurstudie is onderncem om te bepaal of die
probleem nie reeds voorheen aangespreck is en die op-
lossing reeds tot voordeel van ander gepubliseer is nie.
Aanvullend hiertoe is ander beskikbare bronne bestu-
deer en waar van toepassing in die studie aangewend.

Onderhoude is met twintig vakkundiges (program-,
projek-, produksie-, ontwikkelings-, aanskaffings- en
kwaliteitsbestuurders) betrokke by die industrialisasie
van gevorderde tegnologie gevoer. Al die respondente is
verbonde aan gevorderde tegnologie-organisasies ge-
moeid met die ontwikkeling en produksie van nuwe pro-
dukte. Vanwet die feit dat die meeste van die organisa-
sies by die verdediging van die Republick van Suid-
Afrika betrokke is, is die bepalings van artikel 118 van
die Verdedigingswet, Wet no. 44 van 1957 sowel as die
bepalings van dic Wet op Amptelike Geheimhouding,
Wet no. 16 van 1956 op die organisasies en hulle
bedrywighede van toepassing. Daar word egter gepoog
om die sensitiewe inligting wat bekom is, so getrou
moontlik weer te gee.

Huidige problematiek

Die onderstaande inligting is gebaseer op die terugvoer
wat tydens die onderhoude deur respondente verskaf is.

Kultuurverskille tussen die ontwikkelingsfunksie en die

produksiefunksie
‘... research and the dividing of innovative ideas
are highly untidy processes ... At the other end of
the process, if one is going to manufacture ... there
must be an extraordinary degree of tidiness of
system, of detail recordkeeping and of great plan-
ning’ (Frosch, 1984: 11).

Ontwikkeling is 'n eenmalige, toekomsgerigte aktiwi-
teit wat die vooruitskatting van koste sowel as die deur-
lopende monitor van prestasic bemoeilik. Daarteenoor
behels produksie dic maak van produkie op ’n georden-
de wyse volgens spesifikasie teen die hoogste kwaliteit
en die laagste moontlike prys.

Oniwikkeling en produksie kan dus met reg as twee
verskillende kulture met uiteenlopende waardestelsels
en belange beskou word. Die ontwikkelingsafdeling glo
dat slegs hulle innoverend en kreatief kan wees, terwyl
hulle produksie beskou as eenvoudige prosesse wat min
interpretasie verg. Die produksie-afdeling aan die ander
kant sien die ontwikkelingsafdeling as werkers wat nie

S.Afr.Tydskr.Bedryfsl.l990,21(4)

konkrete of meetbare doelwitte het nie, en sodoende
hulle doelwitte kan aanpas sodat dit binne maklike pe.
reik is. Produksie daarteenoor moet meetbare doelwitte
bereik. Produksie-ingenieurs word moeilik deur ontwik.
kelingsdepartemente aanvaar, alhoewel hulle dieselfge
kwalifikasie mag hé as hul kollegas in ontwikkeling,

Kommunikasie

Kommunikasie is oor die algemeen ’'n probleem wy

deur organisasies ondervind word. Die volgende proble-

me is tiperend:

- besitlikheid, sowel as die bevrediging van die ego en
strewe na voortdurende erkenning by ingenieurs;

- inligting word weerhou ten einde magsbasisse te ver-
sterk;  eenrigtingkommunikasie, hoofsaaklik vanaf
ontwikkeling en produksie;

- weerstand van die ontwikkelingsafdeling om produk-
sie te aanvaar veroorsaak 'n gebrek aan kontinuiteit
tydens die lewensiklus van die projek; en

- organisasiepolitick afkomstig van bo (‘top-down’).

Betrokkenheid
wensiklusfases
Betrokkenheid en kommunikasie loop meestal hand aan
hand. Ontwikkeling kan vroeg produksiebetrokkenheid
as inmenging in hulle domein sien, produksic moet eers
opdragte gegee word voordat hulle betrokke sal raak
(reaktiewe betrokkenheid), aanvaardingsprobleme tus-
sen ontwikkeling en produksie en organisasiepolitick ten
opsigte van dic beskerming van eie koninkryke
(‘empires’) is tipiese probleme wat in hierdie verband
voorkom.

tydens die verskillende projekle-

Dokumentasiebestuur

Dokumentasie is 'n algemene probleem by die oordrag
van gevorderde tegnologieprodukte omdat dokumenta-
siec nie altyd versoenbaar is met die hardewarc nie.
Daarbenewens word onrealistiese spesifikasies toegeken
en veranderingsbeheer word nie altyd na betrokke doku-
mente deurgevoer nie.

Dokumentasiec word ook selde ten opsigte van produ-
seerbaarheid  (vervaardigbaarheid), proseslimiete, di-
mensionele  analises, standaardisasie, kwaliteit  van
ontwerp en toercikendheid van gereedskap, spesificke
prosesse, aanvaardingsvereistes en of dit in lyn is mel
inspeksieprosedures, gemonitor.

Komponentvervaardiging

Komponentvervaardiging is een van die slaggate Wﬂﬂﬁf‘

byna elke nuwe gevorderde tegnologieproduk tydens die

oordrag vanaf ontwikkeling na produksie vasval. Die

redes hiervoor is die volgende: .

- Geen studie omtrent die vervaardigbaarheid van die
komponente word gedoen nie.

- Geen langtermynverbintenis ten opsigte van die kom-
ponente word aangegaan nie.

- Aankopers en kwaliteitsversekering help nie die ver-
skaffers of leweransiers met die industrialisasic vah
hulle prosesse nie. As gevolg daarvan word baie d¢-
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fektiewe komponente aanvanklik vervaardig.

- Aankopers vervul dikwels net ’'n soort poskan-
toorfunksie wat tot vertragings aanleiding gee, aan-
gesien hulle nie oor die agtergrondinligting ten opsig-
te van die ontwerpproses beskik nie,

- Die nuutste komponentvervaardigingsdokumente
word nie altyd aan verskaffers of leweransiers verskaf
nie.

- As gevolg van die steekproefaanvaardingstegniek
(‘sampling’) wat inkomende inspeksies gebruik vir die
aanvaarding van komponente, word 'n groot aantal
komponente wat ecrder afgekeur moes word, aan-
vaar.

- Probleme word dikwels met tydskale en koste onder-
vind wanneer daar slegs een verskaffer of leweransier
is.

Gereedskap

Gereedskap word as een van dic mees dinamiese aspekie

van die oordrag van gevorderde tegnologieprodukte be-

skou. Weens 'n gebrek aan kennis ten opsigte van die
produksieprosesse van die nuwe produk, word gereed-
skapsprobleme selfs in dic produksiefase ondervind.

Probleme soos byvoorbeeld:

- Gereedskap is ontoereikend en onakkuraat.

- Ontwikkeling voel dat slegs hulle bevoeg is om
gereedskap (veral gietstukgereedskap) te ontwerp en
dat produksie nie oor die nodige ontwerpkundigheid
beskik nie.

- Gercedskap word dikwels hodr of laer as die werklike
werkverrigtingvereistes gespesifiseer.

- Onnodige ontwerpveranderinge gee aanleiding tot die
modifisering van gereedskap en ’n gevolglike verla-
ging in die leeftyd van die gereedskap.

- Onrealistiese standaarde lei tot die misbruik (‘abuse’)
van gereedskap.

Mannekragtekorte

Volgens die Raad vir Geesteswetenskaplike Navorsing
se verslag na Onderwysvoorsiening in die RSA (1981:
24) bestaan daar 'n tekort aan en ’n toename in die vraag
na veral tegnies- en tegnologies-opgeleide mannekrag in
die RSA. Die tekort noop gevorderde tegnologie-orga-
nisasies om tegnies- en tegnologies-opgeleide manne-
krag, wat pas hul naskoolse opleiding voltooi het, in
diens te neem. Die mannekrag beskik dus nie altyd oor
die nodige prakiiese ervaring ten opsigte van aspek-
te soos produseerbaarheid, onderhoubaarheid, betrou-
baarheid en gebruikersvriendelikheid van produkte nie.
'n Organisasie verloor ook kontinuiteit van kennis as
mannekrag verplaas word, of die organisasie verlaat.

Lae volumes

Al die gevorderde tegnologie-organisasies wat aan die
navorsing deelgencem het, het gemeld dat hul ten minste
een klant met beperkte behoeftes het. 'n Verskeiden-
heid gevorderde tegnologieprodukte word dus benodig
om die klant tevrede te stel. As gevolg hiervan word
gevorderde tegnologieprodukte in lae volumes gepro-
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duseer wat daartoe lei dat selde voldoen kan word aan
die beginsel van ’n gesonde leerkurwe.

Internasionale boikotte

Menige  Suid-Afrikaanse tegnologie-nywerhede  gaan
gebuk onder internasionale boikotte. Gevolglik is die or-
ganisasies in 'n groot mate geisoleerd van die gevorderde
tegnologieprodukte of stelsels van die buiteland. Die or-
ganisasies kan nie hulle sielsels geredelik of vrylik aan
die buitelandse evaluasiemarkte bekendstel nie en kan
ook nie evaluasie-inligting ten opsigte van oorsese pro-
dukte of stelsels vrylik bekom nie. Dit gee aanleiding tot
verhoogde koste en onverfynde produkte.

Ontwikkelingsmodelle

Tydens die ontwikkelingsfase ontwerp die ontwik-
kelingsingenieur die produk of stelsel en ken dan
toleransies toe aan elke afmeting. Die ontwerp word aan
protowerkwinkels oorhandig wat die komponente ver-
vaardig. Vyf tot tien stelle komponente word dan deur
spesialiste van die bedryf vervaardig en noukeurige aan-
dag word aan die opstel van die masjinerie en tocrusting
gegee. Al die komponente word dus so na as moontlik
aan die presiese afmetings vervaardig. Passingsprobleme
word selde ondervind as die ontwikkelingsmodelle saam-
gestel word, en so word swak of gebrekkige dimensio-
nele analise dikwels nie tydens die ontwikkelingsfase
bemerk nie.

Tydens die industrialisasiefase word produkte of stel-
sels uit die produksickomponente opgebou. Produksie-
komponente word in verskeie lotte deur leweransiers in
die industric vervaardig. Alhoewel masjineric volgens
die toleransiegrense opgestel en komponente daarbinne
vervaardig word, gebeur dit wel soms dat daar tussen die
boonste en onderste limiet verskille is en word daar
dikwels passingsprobleme, wanneer verskillende kom-
ponente saamgestel word, ondervind. Dit kan meebring
dat komponente soms oorgemaak of selfs geskroot moet
word.

Standaardisasie

Frosch (1984: 11) beskryf die ontwerp- en die ont-
wikkelingsmannekrag as kreatiewe en innoverende men-
se. Vir hierdie mense impliseer standaardisasie die ont-
neming van kreatiwiteit en innovasie, en daarom word
standaardisasie vermy.

Standaardisasic kan egter ’n uitdaging aan die
ontwerp- en ontwikkelingsmannckrag stel, soos die
opneem van bestaande subontwerpe in hulle ontwerp en
die gebruik van standaardmateriaalvorme en -items,

Gebrek aan standaardisasie lei tot verhoogde ver-
vaardigingskoste, dic aanhou van ’'n groter verskei-
denheid voorraad asook ’n verhoging in administrasie.
Verskillende  spesifikasies word ook dikwels aan
soortgelyke produkte of stelsels gegee wat bottel-
neksituasies by die aanvaardingsfasiliteite soos onder
andere omgewingstoetse en kwaliteitsversekering  laat
ontstaan. Die produksieprosesse word dikwels bemoei-
lik of raak te kompleks weens 'n gebrek aan standaardi-
sasie tydens die ontwikkelingsfase.
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Teen die agtergrond van genoemde probleme en in die
socke na ’'n oplossing vir die probleme, is veral op
projekbestuursbenaderingsteorie?  gelet. Die projekbe-
stuursbenadering word deur Archibald (1976: III) as
‘one of the most significant contributions 0 management
theory and practice’ beskryf, omdat ‘not only has
innovative organizational approaches been developed to
facilitate the effective integration of people, resources,
and tasks, but equally important, powerful management
systems to monitor and control projects have been
devised’.

Voorgestelde model vir die Industrialisasie-
proses van gevorderde tegnologieprodukte

Tot dusver is die probleme wat by die industria-
lisasieproses van gevorderde tegnologieprodukte met lae
volume ondervind word, geskets. Vervolgens word ’n
model vir die industrialisasieproses van gevorderde teg-
nologieprodukte met lac volume, wat hierdie probleme
grootliks aanspreek, voorgestel. Die model bestaan uit
dric fases wat elk weer 'n subproses van die totale in-
dustrialisasieproses uitmaak, naamlik: die ondersoek-
fase, die ontwikkelingsfase en die industrialisasiefase.
In Figuur 1 word ’n uiteensetting van die indus-
trialisasieproses gegee.

Die ondersoekfase

Die industrialisasieproses begin reeds tydens die
ondersockfase wat die konsep- en definisiefase insluit,
waartydens die ontwerpingenieur, wat die sleutelfiguur
is, verantwoordelik is vir die daarstelling van die

konsepontwerp. Die lewensvatbaarheid van die konsep

word deur middel van die toepassing van normale
ingenieursbeginsels bewys.

Die industrialisasiespan lewer insetic tot alle
moontlike produksiegeoriénteerde aktiwiteite wat  ty-
dens die ontwikkeling van die produk oorweging moet
geniet. In Figuur 2 word ’n uiteensetting van die indus-
trialisasieproses tydens die ondersoekfase gegee.

Insette

Die primére inset wat tot die inisiéring van die proses
aanleiding gee, is die gebruikerbehoeftestelling (GBS),
met ander woorde die behoefte wat die gevorderde teg-
nologieproduk moet bevredig.

Prosesaktiwiteite
Die eerste aktiwiteit wat plaasvind, behels die ontleding

Omgewing

Ultset

Figuur 1 Die industrialisasieproses
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Figuur 2 Industrialisasie tydens die ondersoekfase

van die behoeftes, die bepaling van voorkeure en die
daarstelling van doelwitte ten opsigte van die verwagte
uvitset. Elemente van die groter omgewing, asook die
makrovlak van die omgewing, word in ag gencem.

Die tweede aktiwiteit behels die ondersock en daar-
stelling van al die moontlike alternatiewe konsepte ten
einde te voldoen aan die gestelde doelwitte. Tydens dié
aktiwiteite word veral gelet op die taakomgewing asook
op die intermediére vlak van die omgewing. Insette S00S
mannekrag, kapitaal, materiaal, tegnologie en alle ander
inligting beskikbaar, word oorweeg.

Die derde aktiwiteit behels die selektering van die
mees geskikte en lewensvatbare alternatief. Tydens dié
aktiwiteit word veral gelet op die mikrovlak van die
omgewing.

Dic vierde aktiwiteit behels die ontwikkeling van die
ontwerpspesifikasies vir die nuwe gevorderde tegnolo-
gieproduk. Dié aktiwiteit sluit vier aksies in naamlik
tegniese  werkverrigtingspesifikasies, ~aanvaardingspesi-
fikasies, begroting en kosteberaming en tydskale en ske-
dules.

Die uitvioeisel van die tegniese werkverrigtingspesi-
fikasies en aanvaardingspesifikasies is 'n ontwikkeling-
spesifikasie. Al vier aksies word in 'n projekplandoku-
ment saamgevat. Tydens dié aktiwiteite word veral gelet
op die karakteristicke wat die proses kenmerk, soos ef-
fektiwiteit en doeltreffendheid van die ontwikkeling-
spesifikasies, die kapasiteit van die organisasic $¢
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fasiliteite asook die mate van buigsaamheid teenwoordig
in die ontwerp.

Die vyfde aktiwiteit behels die voldoening aan die
gebruikersbehoeftestelling  (GBS). Di€  aktiwiteit word
tydens 'n hersiening van die ontwerp deur die klitnt of
gebruiker aanvaar of afgekeur. Indien die aktiwiteit
aanvaar word, dien die projekplan as basislyn vir die
volskaalse  ontwikkelingsfase. Indien die aktiwiteit
afgekeur word, word die proses herhaal totdat 'n aan-
vaarbare of lewensvatbare ontwerp gekry word.

Uitsette

Die uitset van hierdiec fase, is ’n goedgekeurde
ontwikkelingspesifikasie vervat in die projekplan wat as
basislyn vir die volskaalse ontwikkelingsfase dien. In
Tabel 1 word ’'n voorbeeld van ’n tipiese verantwoorde-
likheidsmatriks ten opsigte van die betrokkenheid van
die groter organisasie gegee.

Die ontwikkelingstase
Tydens die  ontwikkelingsfase is die  ontwik-
kelingsprojekbestuurder, die sleutelfiguur, ver-
antwoordelik vir die gedetailleerde ontwerp en ont-
wikkeling van die gevorderde tegnologieproduk deur
gebruik te maak van die normale ingenieursbeginsels.

Die industrialisasiespan lewer insette ten opsigte van
alle  moontlike produksiegeoriénteerde aktiwiteite wat
tydens die ontwikkeling van die produk oorweging moet
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geniet. In Figuur 3 word ’n uiteensetting gegee van die
industrialisasieproses tydens die ontwikkelingsfase.

Insette

Die inset wat die industrialisasieproses tydens die
ontwikkelingsfase inisieer, is 'n goedgekeurde ontwikke-
lingspesifikasie vervat in die projekplan was as basislyn
vir die volskaalse ontwikkeling dien.

Prosesaktiwiteite

Die eerste aktiwiteit behels die bepaling en defini#ring
van die doelwitte benodig vir die ontwikkeling van die
gevorderde tegnologieproduk.

Die tweede aktiwiteit behels die gedetailleerde ont-
werp  vir elke konfigurasie-item gevorderde tegnolo-
gieproduk. Tydens die aktiwiteit word die ontwerp vol-
ledig gedokumentcer en volgens ’n meesterrekordindeks
(MRI) beheer. Verder behels dit die bou van die ontwik-
kelingsmodelle volgens die gedetailleerde ontwerp.

Die komponente benodig vir die samestelling van die
konfigurasie-items word volgens die MRI-tekeninge ge-
maak. Die maak van die komponente word deeglik ge-
monitor. Daamna word die konfigurasie-items saamgestel
en gedvalueer vir die mate waartoc hulle aan fisiese en
funksionele karakteristicke voldoen. Alle afwykings
word aangeteken terwyl die MRI-dokumente dienoor-
eenkomstig opgedateer word.

As uitvloeisel van dié aktiwiteit word die ontwerp her-

Tabel 1 Tipiese verantwoordelikheidsmatriks vir die ondersoekfase

" Legende :
V: Verantwoordelikheid
T: Taak
I: Insette

INDUSTRIALISASIEPROSES TYDENS DIE ONDERSOEKFASE
A INSETTE

Tekenaar
Sekerheid
Personeel -
Finansies

Ingenicurswese
Materiale
Kwaliteit

- | Verkry gebruikerbehoefrestelling (GBS)

ii. | Verkry samevatting en opgaal van werk (SOW)

iii. | Verkry verwagte program / projek skedule

iv.| Verkry verwagte program / projek fondse

bt ] vt | ot | e | e

v. | Stel program projek WVS op (PWVS)

--!-)-!-J-il’miekbenum

Vi.| Verkry 'n kontrak vir uitvoering van die werk

B. PROSESAKTIWITEITE
Eerste Aktiwitelt : Bepaal doelwitte

Ontleed GBS en bepaal voorkeure

ii.| Bepaal di¢ verlangde werkverrigtingsvereistes

Kan dic organisasie tegnies aan dic vereistes voldoen?

T E

Bepaal tipe gevorderde tegnologie benodig

<] <| <] <] «
I TR ]

v.| Bepaal DOELWITTE vir ondersockfase
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Tabel 1 (vervolg)

Legende

V: Verantwoordelikheid
T: Taak

I: Insette

Kliéat /
Kwaliteit
Tekenaar
Finansies

Tweede Aktiwitelt : Ontwikiel alternatiewe konsepte
Ontwikke! alle moontlike konsepte 1
ii. | Bepsal tegnologie vercistes van elke konsep

- Bestaan die tegnologie?

- Moet dit ontwikke! word?

- Wat is die koste verbonde aan die tegnologie?

- Wat is die tydskale benodig vir dic vestiging van die tegnologie?

iii.1] Evalueer dic tegnologic beskikbaar in organisasie in terme van elke konsep
iv.| Bepaal die materiaal vercistes van clke konsep

<<l <<l el <] <| | < <Cl<]<g]<]<g] || <|<}<]|<|<| <]} <|<]| <] <| <] <] <|<]| Projekbestuurder

ag I g | vug | g | put | o=t ] P | Pt
g | ot} mat | omm | e | e | e
-t

- Wat is die strategiese waarde van materisal vercistes?
- Is dic materiaal beskikbaar in mark?
- Wie is die moontlike verskaffers?

- Moet dic materiaalvervaardigingsvermot gevestig word?

- Wat is die koste verbonde aan dic materiaal? I

- Wat is die tydskale benodig vir die vestiging van die vervaardigingsvermok? 1
v.| Bepsal dic fasilitcitsvereistes van elke konsep

- Evalueer dic huidige fasiliteitsvermo® in terme van elke konsep
vi.| Bepeal dic kapitale tocrustingvereistes van clke kosep 1

sed | o} | vt | g o] o] ]| o] ] | =] | 3] =] S| Ingenicurswese

| | ] ] ] | ] ] =]

- Watter vervaardiging / produksic toerusting word benodig?
- Watter toctstoerusting word benodig?

- Wat is reeds beskikbaar in die organisasie?

- Wie is die moontlike verskaffers?

- Wat is die koste verbonde aan die kapitale toerusting? I
vii. | Bepaal die vervaardigings- en produksievermoé benodig deur elke konsep
- Watter spesiale prosesse word voorsicn en benodig?

- Wat is reeds beskikbaar in die organisasie?

- Wat is die koste verbonde aan die vestiging van spesiale prosedure? 1

w3 | | ] | ] e | e ] ] ] ] ] | ] ] | | | =

ot | ves } o f oot | bt ] peg ] e | vt | et ] v | e | e
—

- Wat is die tydskale benodig vir die vestiging van die vermo? I
viii. | Bepaal die mannckrag vercistes van elke konsep

- Wat is dic verlande kundigheid?

- Wat is die mannekrag behocfte?

- Wat is die sekerheidskiaring benodig?

- Wat is beskikbaar in die organisasie?

Bepaal die tydskale benodig deur elke konsep

Vergehk die tydskale verkry vaa die gebruiker (inset)
Bepaal die verwagte fondse benodig deur elke konsep

| Vergelyk met fondse inligting verkry vanaf gebruiker (inset)

e e I R A O D

Bl |n|w
g § ug | ey | g
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Tabel 1 (vervolg)
Legende -
V: Verantwoordelikheid

T: Taak
I: Insette

Derde Aldiwiteit : Selekteer beste alternatief
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‘Tekenaar
Sekerheid

Kiiéat /
Materiale
Kwaliteit

i.} Speel die verskillende konsepte teenoor mekaar af in terme van:

- Werkverrigtingsvereistes 1lviTlI1
- Skedules 1fvit|1
- Kostes Ijvirt|1
ii. | Vergelyk met die dociwitte bepaal in cerste aktiwiseit 1{vir
iii.| Selekteer die geskikste cn lewensvatbaarste alternatief 1{v|T|I1
Vierde Aktiwitek : Ontwikkel ontwerpspesifiknsies
i.| Ontwikkel tegniese werkverrigtingspesifikasics 1{vit]i|1
#.| Ontwikkef aanvaardingsnorme ¢n toctsprosedures 1fvitTlrjrli
ifi. | Let op vir standsardisasie van spesifikasies I1|VIT|T|T]I
iv.| Bepaal die beraamde lewensikluskoste vir die projek 1jv]T|1]1]1 I
v.| Beplan dic tydsduur van dic ontwikkelings-, industrialisasie- en produksicfases Hjv|T|T]|1]|1 I
vi.| Stel die projekplan dokument saam 1jvIiT}1 I
vii.| Plaas projekplan dokument onder konfigurasicbestuur I|v]1! T I
Vyfde Aktiwiteit : Voldoen aan doelwitte
i.| Reél ‘n hersiening van die ontwerp vergadering rjrjvrprjrjr|rg1 {1
ii.| Vergelyk en evalueer die prestasic van die ontwerp teer.0r die dochwitie in terme van:
- Werkverrigting I(Hyvrirjrjr|l
- Skedules I1]14VT}1 11
- Kostes I[1VT]I1]1
iii. | Bepaal die mate waartoe ontwerp san GBS voldoen I1JI4vr|1 |1
iv.{ Ontwerp nic aanvaarbaar, begin weer by eerste aktiwiteit 111 )vT|1
v.| Ontwerp aanvaarbaar, projekplan dien as basislyn vir ontwikkelings(ase 1{1VvT|1
C. UITSETTE
i.| Goedgekeurde basislyn vir ontwikkelingsfase I|vr|1
ii.| Goedgekeurde ontwikkelingspesifikasie Ivrf1
iii. | Navrasg vir kwotasie met betrekking tot ontwikkelingsfase HiviT|1

sien. Tydens ’n vergadering tussen die gebruiker en die

industrialisasiespan word alle konfigurasie-items hersien

vir aspekte soos die volgende:

- die evaluering van die vordering, die tegniese werk-
verrigting  (effektiwiteit en doeltreffendheid) asook
die eliminering van risiko-areas;

- die haalbaarheid en verenigbaarheid met betrekking

tot vereistes soos betroubaarheid, onderhoubaarheid
en produseerbaarheid; en

die bepaling van en verenigbaarheid met betrekking
tot die fisiese en funksionele intervlakke tussen die
konfigurasie-ittems en ander items, toerusting, fa-
siliteite en personeel (Armscor, 1984: 21).

Die derde aktiwiteit behels dat die doelwitte bereik
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ONTWIKKELINGSFASE
VANAF DIE ONDERSOEKFASE
1. BEPAAL
ONTWIKKELINGS-
DOELWITTE
2. DOEN DETAIL
ONTWERP EN BOU
ONTWIKKELINGS-
MODELLE
URASIE- KONFIGURASIE-
KONF GRS BESTUUR
HERSIENING VAN
| ONTWERP .____]
NEE
VOLDOEN AAN DOELWITTE
|2
KWALIFIKASIE VAN DIE
ONTWERP
KONFIGURASIE- MRI OUDIT EN
ITEM SPESIFIKASIE- BEHEER
TOETSE
KWALIFIKASIE
l HERSIENING VAN |
ONTWERP
BEREIK NEE
DOELWITTE
l “
INDUSTRIALISASIEFASE

Figuur 3 Industrialisasie tydens die ontwikkelingsfase

moet word soos bepaal in die eerste aktiwiteit. Indien

niec aan die doelwitte voldoen word nie, word verdere

ontwikkelingsmodelle gebou. Indien aan die doelwitie
voldoen word, word voortgegaan met die kwalifikasie
van die ontwerp.

Die vierde aktiwiteit behels die kwalifikasie van die
ontwerp. Dit is die proses waartydens die ontwerp
volgens die spesifikasics van elke konfigurasic-item,
onder gekontroleerde omstandighede, ten opsigte van
passing, funksie en vorm geverificer word. Die aktiwiteit
sluit twee aksies in naamlik: konfigurasie-itemspesifika-
sictoetse en MRI-oudit en beheer.

Die uitvloeisel van di€ aktiwiteit is ’n kwalifika-
sichersiening van die ontwerp, en tydens 'n vergadering
word die resultate, leemtes en voorgestelde komektiewe
aksies, waar nodig, ten opsigte van die volgende aspekte
weer bespreek:

- Stel vas of die konfigurasie-items, wat onderworpe
was aan die kwalifikasic van die ontwerp, die spesifi-
kasies, betroubaarheid en onderhoubaarheidsvereis-
tes bevredig het.

- Die bepaling van stelselverenigbaarheid tussen die
konfigurasie-items en ander items, toerusting, fasili-

S.Afr.Tydskr.Bedryfs1.1990,21(4)

teite en personeel.

- Voorsiening van produksierisiko-areas.
- Produk- of stelselspesifikasies.

Die vyfde aktiwiteit behels die bereiking van die
doelwitte soos bepaal in die eerste aktiwiteit. Indien die
doelwitte nie bereik word nie, word teruggekeer na die
eerste aktiwiteit. Die doelwitte word of weer gedefinieer
of uitgebrei ten einde die ontwikkelingsfase suksesvol te
kan afhandel. Indien die doelwitte bereik word, word
met die industrialisasiefase voortgegaan.

Uitsette

Die uitset van die industrialisasieproses tydens die
ontwikkelingsfase is 'n gekwalifiseerde produkontwerp
met ’'n goedgekeurde voorlopige produksie-MRI wat as
basislyn vir die industrialisasieproses dien. In Tabel 2
word 'n voorbeeld van ’'n tipiese verantwoordelik-
heidsmatriks vir hierdie fase gegee.

Die industrialisasiefase

Tydens die industrialisasiefase is die produksie-
projekbestuurder die sleutelfiguur want hy is verant-
woordelik vir die optimalisering van al die produksie-
prosesse. Hy word deur die industrialisasiespan onder-
steun. In Figuur 4 word ’n uiteensetting gegee van die in-
dustrialisasieproses tydens die industrialisasiefase.

Insette

Die inset wat die industrialisasieproses tydens die

INDUSTRIALISASIEFASE
VANAF ONTWIKKELINGSFASE

|

1. BEPAAL
INDUSTRIALISASIE-
DOELWITTE

2. OPTIMISEER
PRODUKSIE-
PROSESSE -

| | | ] l

KOMPONENT
AANKOOP BEPLAN EN
BEHEER

PROSES GEREED-

EN
VERVAARDIG

| | I 1 |

3. STEL INDUSTRIA-
LISASIEMODELLE
SAAM

]

4. HERSIEN VAN
PRODUKSIE-
PROSESSE

I

5. VOLDOEN AAN NEE
DOELWITTE

jA

PRODUKSIE

Figuur 4 Industrialisasieproses tydens die industralisasiefase



S.AfrJ.Bus.Mgmt.1990,21(4)

industrialisasiefase inisieer is ’n gekwalifiseerde produk-
ontwerp met ’'n  gotdgekeurde voorlopige produksie-
MRI wat as basislyn vir die industrialisasiefase dien,

Prosesaktiwiteite
Die eerste aktiwiteit behels die bepaling en defini¢ring
van die doelwitte wat nodig is vir die industrialisasie van
die gevorderde tegnologieproduk.

Die tweede aktiwiteit behels die optimalisering van al
die produksieprosesse. Dit sluit die vyf aksies wat ver-
volgens bespreek word, in,

Optimalisering van prosesse

Voordat prosesse geoptimaliseer kan word, is dit

belangrik om die kritiese proseskarakteristicke te identi-

fiseer, te beplan en te beheer.
Produksie-optimalisering behels hoofsaaklik die op-
timalisering van die volgende prosestipes:

- Vestiging van basiese en sekondére komponent-
vervaardigingsprosesse: dit behels hoofsaaklik die
vestiging van ‘n komponentvervaardigingsvermoé by
die leweransiers en verskaffers.

- Produksiebouprosesse: dit behels hoofsaaklik die
selektering van die optimale bouproses, sowel as om
die beste volgorde daarvoor vas te stel. Die identi-
fisering van spesiale produksiebougereedskap en
toetstoerusting.

- Beskermings- en versieringsprosesse; dit behels die
tydelike of permanente bedekking van items ten einde
die produk of stelsel teen die elemente te beskerm

149

asook te versier, byvoorbeeld platering en verf,

- Inspeksie, toets en kwaliteitsbeheerproses: dit ver-
scker dat kwaliteit in 'n produk of stelsel ingebou
word,

- Algemene proses: wat byvoorbeeld die gom- en plak-
prosesse, chemiese bestandheid van plastick en
skoonmaakprosesse insluit.

Optimalisering van produksiegereedskap

Die optimalisering van produksiegereedskap behels die
beskikbaarstelling  van produksiegereedskap om  die
doeltreffendheid van beide die man en masjien te ver-
hoog. Dit beteken ook dat genoegsame hoeveelhede
produksiegereedskap daargestel word sodat die produk-
sic van die gevorderde tegnologiese produk nie beperk
word nie, asook die daarstelling van ’n gereedskapslys
wat deel van die MRI uitmaak en onder konfigurasie-
bestuur ressorteer.

Produksiefasilitering
Hoofsaaklik twee aktiwiteite val onder produksiefasili-
tering, naamlik:
Fasiliteitliggingsbeplanning Dit omvat die beslit ten
opsigte van waar die fasiliteit gele# moet wees. Stoner
beskryf dit soos volg:
‘The objective of location planning is to position
the capacity of the system so as to minimize total
production and distribution costs’ (1982: 226).

Fasiliteituitlegbeplanning Dit behels die besluit ten
opsigte van hoe die fisiese fasiliteit gerangskik moet

Tabel 2 Tipiese verantwoordelikheidsmatriks vir die ontwikkelingsfase

Legende
V: Verantwoordelikheid
T: Taak
I: Insette

INDUSTRIALISASIEPROSES TYDENS DIE ONTWIKKELINGSFASE

A. INSETTE

Koafigurasie

-

Projekplanbasistyn vanuit dic ondersoekfase

.| Goedgekeurde ontwikkelingspesifikasie

iii. | Stel WVS vir die ontwikkelingsfase op

iv.| Bepaal koste verbonde san clke viak van die WVS

v.| Beplan ontwikkeling deur middel van netwerke

=] = =] =] Ingenicurswese

vi.| Verkry kontrak vir die uitvoering van die fase

Kli#at / Gebruiker
=] <| €| €| <| <] Projekbestuurder

B. PROSESAKTIWITEITE
Eerste Aktiwitelt : Bepaal ontwikkelingsdoelwitie

Vanuit die ontwikkelingspesifikasie, bepasl ontwikkelingsdoelwitte

ii. | Stel werksmagtegings (WA) afgelei vanaf WVS, op

iii. | Keur WA's goed
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Tabel 2 (vervolg)

Legende
V: Verantwoordelikheid
T: Taak

e N

i.| Doea detail ontwerp met inagneming van ontwikkelingsmodelle

ii. | Bepaal risiko’s t.0.v. ontwerp met ander woorde lys risiko’s t.o.v. die voigende
aspekte

- Tegniese risiko areas

- Spesiale vervaardigings- en produksicprosesse

- Strategicse materiale

- Enkel verskaffer risiko areas

- Veiligheidsrisiko arcas

- Proicisckerbeid

- Betroubsarheidsrisiko arcas I
- Onderhoudbaarheidsrisiko arcas I
- Logisticke steun en spaar onderdec! vitreikbaarheid 1
iii. | Bepaal toctsparameters en toleransies t.o.v. die ontwerp
- Stel 'n toctsskedule saam

Kiiéat /

<
-

<l << <]<f<cl<cl<l<
EIEIIGIGIGICIEIG]
3 o | | | ] | | |
s

Swq § st | gt | e

<
]
-

<
-
-

- Ken realisticse toleransics toe aan toetsparameters
iv.| Klassifiseer alle ontwerpskarakteristicke d.m.v. die volgende klassifikasic kodes
- Krities v

-
-
-
-
-

- Groot

<
-
-
-

- Gering

v.| Bepaal die ruibaarheids- en verenigbaarheidsvereistes van die ontwerp t.o.v.
- Komponente en onderdele

- Sub-samestellings

- Finale produk samestellings

« Interviakpassings

- Dimensionele analises

<
]

<l €| <} <<
I R R R
ot | bt | oo | e | b
bl | et ) e ] et b oo

bt | et § ot | o | e

vi.| Doen onderhoudbaarheids- en betroubsarheidsvoorspellings t.o.v. die ontwerp
- “Trade-off” studics
- Leweransier / verskaffer beheer

- Komponent selektering

- Inbrand toetse

Monitor kwaliteit van ontwerp

Plaas alle dokumente, tekeninge, prosesse ea toetsprosedures onder kon-
figurasiebestuur en -beheer voigens MRI

i Bdwwmmpcmwmmﬂddm'umvmv.demw
- Vorm (Operasionele vereistes)

- Passing (Grootte en interviak karakiesisticke)

- Punksie (Operasionele vereistes)

- Logistick (Onderhoudbaarheid)

&l s
HEIRIRIRIRS
IR e R A R

<l <| <| <
IR R R ]
IR I N s




S AfrJ Bus.Mgmt.1990,21(4)

Tabel 2 (vervolg)

Legende

V: Verantwoordelikheid
T: Taak

I: Insette

Tweede Aktiwitelt (vervolg)

Kiiéat /

Let deurgaans op na standaardisasie in die ontwerp

<
-

Bou ontwikkelingsmodelle volgens detailontwerp met ander woorde

- Maak komponente volgens ontwerp

- Verkiy onderdele voigens ontwerp

- Stel ontwikkelingsmodelle ssam

o | put } et | e

- Opdateer ontwikkelingsdokumentasie (MRI)

- Bepaal voorlopige produkstrukture (BOM)

Toets en evalueer fisiesc- en funksionele karakteristicke

L]

xiii.

Noteer alle afwykings en leemtes met betrekking tot die ontwerp

Stel vooriopige produksie dokumentasie saam

IR e A F e A e R M (e ]
3] e e} o] |

Reél 'n tegniese hersiening van die ontwerp vergadering

Sl <i<l<t<l<l<]<]<

- Tegniese werkverrigtingspesifikasies

- Ontwikkelingsdoclwitte

Derde Aktiwiteit : Voldoen aan doelwiite

.| Vanuit die hersiening van die ontwerpresultate, vergelyk ontwerpprestasic met

ontwikkelingsdoelwitte in terme van

- Effektiwiteit en doeltreffendheid t.ov. werkvernigting

- Eliminering van risiko areas

- Betroubaarheid

- Onderhoudbaarheid

- Produscerbaarheid

- Fisiese- cn funksionele interviakke

- Fasiliteite en personcel

IR R R R R

ot | ot | o o] s | et | o

Indien ontwerp nie voldoen aan ontwikkelingsdoelwitte nie, herhaal die tweede
aktiwiteit totdat ontwerp voldocn aan doclwitte

omt § vt ] st ] et | ot | et | ew | e

bt § oomt ] vwe ) vt | et | vt | e | e

i <i<|<] €| <} €| <

I e e F L A L A e R

iii. | Indien die ontwe rp voldoen aan doelwitte, kwalifiseer die ontwerp

<
-

Vierde Aktiwiteit : Kwalifiseer die ontwerp

L& kwalifikasie MRI voor vir goedkeuring

s

-

L& bewys voor dat alle items nodig vir kwalifikasie verenigbaar is met die . .
dokumentasie dat alle fisiese en funksioncle parameters gekonfigurasic-oudit is

-

-

Stel die konfigurasic-items saam volgens MRI

Inspekteer en toets konfigurasic-item volgens MRI

Verificer MRI in terme van volledigheid, kosrektheid en akkuraatheid

Noteer alle afwykings, defekte en falings

=)=

.| Re# kmalifikasie hersiening van die ontwerp vergadering

<l<l<l<l<

il ===
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Tabel 2 (vervolg)

" Legende
V: Verantwoordelikheid
T: Taak
I: Insette

Vierde Aktiwitelt (vervolg)

S.Afr. Tydskr.Bedryfs1.1990,21(4)

Kliéat / Gebruiker

terme van

viii. | Vergelyk en evalueer die prestasie van die ontwerp teenoor die doelwitte in

- Werkverrigtingspesifikasie

- Betroubaarbeid

- Onderhoudbaarheid

- Voorsien produksie risiko’s

g | omg | omg | e

- Produk of stelseispesifikasic

- Fisiese- en funksionele interviakke

- Fasiliteite en personeel

ix.| Stel kwalifikasicversiag saam

Sl <l<|<|<]<f<]<
~| =] ===
Y QIR [ DY ) I ) )
N NS R ) Y () S et
ot ot | | ot | | e | e | e

Vytde Aktiwitelt : Voldoen aan doelwitte

Evalueer kwalifikasieresultate en vergelyk met ontwikkelingsdoelwitte 1|1}V

-

iii.| Indien doelwitte nie bereik word nie, begin weer met die eerste aktiwiteit 1

<
-

word met die industrialisasiefase

iii. | Indien die doctwitte bereik is, is die ontwerp gekwalifiseer en kan voorigegaan 111V |T|1]1}1

C. UITSETTE

i.| Gekwalifiseerde produkontwerp

ii. | Goedgekeurde vooriopige produksic MR wat as basis vir die industrialisasiefase dien

vT
vT

word. Volgens Stoner is dit belangrik omdat:
‘A good layout minimizes material handling,
maximizes worker and equipment efficiency, and
satisfies a host of other factors’ (1982: 226).
Die industrialisasic van gevorderde tegnologieproduk-

te met lac volume vereis 'n lotproduksie-fasiliteituitleg.

Gevolglik word die nuwe produk in dic bestaande pro-

duksiefasiliteit met sy tperende lotdepartemente
opgeneem.

Industrialisasie van komponentaankope en -vervaar-
diging

Maak-of-koop is een van dic probleme wat die meeste
verwarring vir die produksieprojekbestuurder meebring.
Van die belangrikste faktore wat tydens dic maak-of-
koopbesluit in ag gemeem word, is skedule, koste,
fasiliteite en mannekrag. Dit vereis 'n deurlopende

bewustheid van die impak op koste, skedule en kwali-
teit.

Volgens Maynard (1970: 123) bestaan ’n logiese en
sistematiese  benadering tot maak-of-koopbesluitneming
uit vyf hoofstappe. Die eerste stap is die effektiewe
benutting van die huidige hulpbronne van die orga-
nisasic. Die tweede stap is 'n logiese en sistematiese
proses waartydens feite versamel, geanaliscer en ge-
evalueer word. Die derde stap behels die besluitne-
mingsproses waartydens al die tersaaklike faktore in
oénskou geneem en oorweeg word ten einde 'n goeie
besigheidsbesluit te kan neem. Die vierde stap behels die
nodige bestuursaanleg ten einde te verseker dat die
besluit geimplementeer en deurgevoer word. Die vyfde
stap behels die motivering, verslaggewing en bekend-
making van die finale resultate ten cinde die mate van
sukses van die besluitnemingsaksies te evalueer.

Gevolglik moet alle komponente wat aangekoop word
se spesifikasies tot in die fynste besonderhede in die
nodige dokumentasic of tekeninge vervat wees. Kompo-
nente wat gemaak word, ondergaan 'n industrialisasie-
proses waartydens elke stap van die vervaardigings-
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proses asook die tipe toerusting, gereedskap, setmate en
ykmate benodig tydens elke spesificke stap van die ver-
vaardigingsproses, gedokumenteer word.

Maynard (1970: 7-24) wys daarop dat maak-of-koop-
besluite ’n spanpoging moet wees, met ander woorde
groter betrokkenheid en deelname van die organsisasie
rondom die uitkoms van die besluit behoort plaas te

vind.

Produksiebeplanning en -beheer

Produksiebeplanning en -beheer is die proses waar-
tydens die organisasie besluit op die hulpbronne wat vir
tockomstige produksie-aktiwiteit benodig word. Dit be-
hels ook die toedeling van hulpbronne ten einde die ver-
langde uitsetproduk, in genoegsame hoeveclhede, teen
die laagste moontlike prys, te kan produseer. Produk-
siebeplanning bepaal dus die raamwerk waarbinne die
gedetaileerde  skedules en voorraadbeheerplanne moet
opereer (Maynard, 1970: 3-85). Produksicbeheer bete-
ken in dié verband die aanpassing van die produksie-
aktiwiteite sodat dit aan die beplanningsvereistes kan
voldoen.

Alhoewel produksiebeplanning en -beheer in groot
detail ontwerp kan word, bly dit steeds 'n bestuurs-
vitdaging. Die rede hiervoor is dat enige produk-
siebeplanning- en -beheerstelsel gebaseer is op voor-
uitskattings van die toekomstige behoeftes en gevolglik
beinvioed die korttermynbesluite die werking van die
stelsel (Stoner, 1982: 228).

Vir die doel van die industrialisasieproses is dit nodig
om produksiestandaarde, wat as inset vir die groter pro-
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duksiebeplanning en -beheerstelsel dien, daar te stel.
Produksiestandaarde bestaan hoofsaaklik uit twee akti-
witeite:

Bepaling van materiaalstandaard Dit begin met die
daarstelling van ’n gedetailleerde produksiestruktuur.
Die produkstruktuur gee ’n uiteensetting van elke item
wat tydens die produsering van ’'n produk benodig word.
Materiaalkoste word dus direk aan elke item in die pro-
duksiestruktuur toegedeel. Opsommend gesien gee dit
dus die totale direkte materiaaalkoste vir die produse-
ring van die produk.

Bepaling van die arbeidstandaard Dit begin met die
daarstelling van ’n vervaardigingsroete (‘routing’) wat 'n
uiteensetting gee van die hoeveelheid tyd wat vir arbeid
benodig word in die uitvoering van elke produksie-
aktiwiteit. Die totale direkte materiaalkoste plus die
totale direkte arbeidskoste bepaal dus die produksie-
standaard vir die produk.

Die derde aktiwiteit wat plaasvind is die samestelling
van die industrialisasiemodelle. Tydens dié aktiwiteit
word die geoptimaliseerde produksieprosesse soos uit-
eengesit in die tweede aktiwiteit asook die voorlopige
produksie-MRI op die proef gestel.

Die vierde aktiwiteit behels die industrialisasie-
hersiening. Tydens die hersiening word die industriali-
sasietoetsresultate gedvalueer en die nodige korrektiewe
aksies voorgestel.

Die vyfde aktiwiteit is die bereiking van die industria-
lisasieprosesdoelwitte naamlik: die produsering van
kwaliteitprodukte teen ’n aanvaarbare prys. Indien nie
aan die doelwitte voldoen word nie, word teruggekeer

Tabel 3 Tipiese verantwoordelikheidsmatriks vir die industrialisasiefase

Legende

V: Verantwoordelikheid
T: Taak

I: Insette

INDUSTRIALISASIEPROSES TYDENS DIE INDUSTRIALISASIEFASE

wurder
Produksie-l N

Kliéat / Gebruiker

A INSETTE 3
i. | Projekbasislyn vanuit ontwikkelingsfase I|{1}V|T
ii. { Gekwalifiseerde produkontwerp vinrT
iii. | Goedgekeurde vooriopige produksic MRI viT|T L1
iv.| Stel WVS vir industrialisasiefase op pfvlrfrjr|rjrfrjrjr
v.| Beplan industrialisasie deur middel van netwerke (PERT) pjvjr(rf{rjrjrjl
1{vT]1

vi.| Verkry kontrak vir di¢ uitvoering van die fase

B. PROSESAKTIWITEITE
Eerste Aktiwitelf : Bepaal industrialisasiedociwitte

.| Vanuit projekbasisiyn bepaal die doclwitte vir die industrialisasicfase

ii. | Stel werksmagtiging, afgelei vanaf WVS op

iii. | Stel voorlopige produkstrukture in vervaardigingsrocte op
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Tabel 3 (vervolg)

Legende

V: Verantwoordelikheid
T: Taak

I: Insette

Klidat /
Materiale
Kovalites
Tekeaaar
Personeel -
Finansies

Tweede Aktiwitelt : Optirniseer produksiopresesse

i.| Optimiseer prosesse

- Veestig basicse en sckondére komponent van vervaardigingsproscsse
- Produksie bouprosesse

- Beskerming en versieringsprosesse

- Inspeksie, toets en kwaliteitbeheer prosesse

- Algemene prosesse

Optimiseer produksicgereedskap

- Gietstuk gereedskap vir giet cn vorm prosesse

- Komponentvenvaardigingsgereedskap

- Spesiale bougereedskap

- Spesiale setmate

- Meet instrumente en ykmates

- Spesiale toetsgereedskap en toctssetmate

- Bepaal produtsievolumes i
- Bepaal produksic leweringstempo's 111
- Bepaal lot- en dracrgroottes

iii. | Optimiseer produksicfasiliteit vitleg

- Fasiliteitliggings beplanning behels

a. Bepaal die liggingsvereistes

b. Bepaal al die moontlike liggingsopsies

¢. Evalueer elle opsie

d. Selekteer dic beste ligging

- Fasiliteituitlegbeplanning behels

a. Laat ruimte toe vir produksie-, nie-produktiewe ca steunfasiliteite
b. Bepaal tipe produksieproses, bv. projek of kontenie of lot

¢. Minimeer materiaal hantering
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d. Maksimeer man en masjien effektiwiteit

iv.| Industrialiseer komponent aankope en kompoanentvervaardiging
- Mask-of-koop besluitneming behels
a. Effektiewe benutting van huidige organisasievermo? en huipbronne

b. Versamel, analiseer en evalueer feite t.0.v. organisasievermoé kapasiteit en
hulpbronne

¢. Maak-of-koop besluitnemingsproses
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d. Bestuursverbintenis by die implimenteringsproses 1
e. Versiaggewing en bekendstelling van finale resultate
- Dateer produlstruktuur en MRI op

- Monitor inkomende inspeksieproses
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Tabel 3 (vervolg)

Legende
V: Verantwoordelikheid
T: Taak

T L

v.| Produksiebeplanning en beheer
- Bepaal materiaalstandaard d.m.v. die gedetaileerde produkstruktuur
- Bepaal arbeidstandaard d.m.v. die gedetaileerde vervaardigingsrocte

Klidat /

<
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<
]
—

Derde Aktiwiteit : Bou industrialisasiemodelle

Stel industrislisasiemodelle saam volgens vooriopige produksie MRI

it. | Beproef die prosesse soos groptimiseer in eerste aktiwitcit

ii.| Inspekteer industrialisasiemodelie volgens sanvaardingsnorme en spesifikasie
iv.| Noteer alle afwykings ca leemtes t.o.v. die produksieprosesse

v.{ Evalueer die produlsicprosesvermoé
vi.| Opdateer die produksic MRI
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Vierde Aktiwiteit : Industrialisasie hersiening van produksieprosesse
i.| Re&l n hersiening van die produksieprosesse

ii.| Evalueer prosesvermod
iii.| Toereikendheid, doeltreffendheid en korrektheid van gercedskap

iv.| Evalueer fasiliteituitieg
v. | Evalueer die kwaliteit van die produk t.o.v. di¢ produksieproscsvermot
vi. | Evalueer produksie MRI
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Vyfde Aktiwiteit : Voldoen aan doelwitte

Vanuit hersiening van die produksicproses s¢ resultate vergelyk produhiepnﬂ
prestasie met industrialisasie dochwitte in terme van

- Docltreffendheid

- Effektiwiteit

- Produktiwiteit

- Kapasiteitsvermod#

- Produkstandaard

- Produk kwaliteit

- Produksie MRI

ii. | Indien produksie prosesse nic voldoen aan industrislisasicdoclwitte nie, herhaal
tweede aktiwiteit totdat produlsieprosesse voldoen aan doelwitte

iii. | Indien die produksieprosesse voldoen aan industrialisasiedoelwitte. gaan voort I
met volskaaise produksie
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C. UITSETTE
Gekwalifiseerde produksieprosesse
ii.| Goedgekeurde produksic MRI wat dien as basistyn vir die volskaalse produbsie




156

na die eerste aktiwiteit om die produksieprosesse verder
te optimaliseer. Indien dan aan die doelwitte voldoen
word, word oorgegaan na die volskaalse produksic van

die produk.

Uitsette

Die uitset van die industrialisasieproses tydens die
industrialisasiefase is gekwalifiseerde produksieprosesse
met 'n goedgekeurde produksie-MRI wat as basislyn vir
die produksiefase dien.

Samevatting

Uit die artikel blyk dit dat die industrialisasic van
gevorderde tegnologieprodukte met lae volume 'n kom-
plekse taak is. Dit blyk egter dat die projekbestuurs-
benadering 'n moontlike meganisme is waardeur gevor-
derde tegnologieprodukte bestuur kan word. Binne die
raamwerk van projekbestuur dien die prosesbenadering
op sy beurt weer as 'n moontlike meganisme vir die
industrialisasie van gevorderde tegnologieprodukte met
lac volume. Met behulp van die projekbestuursbena-
dering en die prosesbenadering is gepoog om ’'n indus-
trialisasiemodel daar te stel. Die industrialisasiemodel
tesame met die verantwoordelikheidsmatriks kan as
raamwerk dien vir die industrialisasieproses van gevor-
derde tegnologieprodukte met lae volume.

Figuur § Vloeidiagram van 'n hipotetiese proses
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Woordomskrywing

Met inagneming van die lengte van die artikel, word nie
volledige teoretiese of empiriese bewyse gelewer vir die
keuse van bepaalde tegnieke of uitgangspunte nie. Ter
ondersteuning van uitgangspunte word enkele begrippe
kortliks omskryf.

Projekbestuur

Projekbestuur is wanneer 'n bestuurder alleen verant-
woordelikheid dra vir die proses van beplanning, organi-
sering, leiding en beheer van dic gekombineerde pogings
van personeel en funksionele dcpartemente om die pro-
Jjekdocelwitte volgens spesifikasies, begroting en skedule
te bereik.

Matriksorganisasie

Struckenbruck (1982: 64) definieer 'n matriksorganisasie
as ’n organisasic waarin daar twee of veelvoudige be-
stuursverantwoordelikhede en aanspreeklikhede is. In ’n
matriksorganisasic geskied bevelvoering dus langs ’n
funksionele sowel as 'n projeklyn.

In hierdie organisasiestruktuur is die projekbestuur-
der verantwoordelik vir die projek in sy geheel, terwyl
dic werkverrigting van die onderskeie fases van die
projek se lewensiklus die verantwoordelikhede van die
betrokke funksionele bestuurders bly. In ’'n  matriks-
organisasic bepaal die projekbestuurder wat gedoen
moet word, terwyl die funksionele bestuurder bepaal
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hoe dit gedoen moet word. Die sukses van die projek
word in 'n groot mate bepaal deur die vermoZns en
vaardighede van die projekbestuurder sowel as die
bereidwilligheid van die funksionele bestuurder om sy
samewerking te gee.

Proses en prosesbenadering

Stoner (1982: 218) definieer 'n proses soos volg: ‘(a) set
of components whose function is to transform a set of
inputs into some desired output’.

'n Proses is dus 'n versameling van aktiwiteite wat
aanmekaar verbind is deur die vloei van inligting sowel
as items wat 'n gegewe stel insette transformeer in ’'n
spesificke uitset.

Die waarde van die uitset is gewoonlik hoér as dié van
die inset. Tydens ’'n proses kan inligting sowel as items
tydens die transformasic gestoor word. ’n Proses kan
deur middel van ’n vloeidiagram beskryf word soos in
Figuur 5 waar die vloeidiagram van ’'n hipotetiese proses
beskryf word.

Dic vernaamste komponente van 'n proses is die om-
gewing, insette, prosesaktiwiteite en uitsette.

Summary

A noticeable revolution, in the manner in which

products are produced, has occurred since World War

II. This change was mainly stimulated by three factors:

- Firstly, there is a growing awareness of prosperity and
progress which depend on an increase in productivity.

- Secondly, a large amount of capital has been spent on
research and development, which caused a rapid
change in technology.

- Thirdly, the complexity of both the product and the
technique to produce it, are increasing. Therefore
there exists a growing need for more skill and involve-
ment on all levels of the organisation.

In order to meet the above-mentioned requirements,
the manufacturing organisations of today will have to
place more emphasis on the thorough industrialisation of
high-technology products.

The study of several high-technology organisations has
shown that typical problems are experienced with the
transfer of high-technology products from development
o production. These problems include communication,
involvement during the different project life-cycle
phases, cultural differences between development and
production, documentation management, ~component
manufacturing, instruments, manpower shoriages and
low volumes. The various organisations make use of a
single industrialisation department during the transfer of
the high-technology products from development to pro-
duction.

The swdy of the project management approach has
shown that it is an effective mechanism to deal with the
problems already mentioned and for the management of
technology products with a low volume. It is important
that the new high-technology product will have a single
integrated focus point of responsibility. This will ensure
that both top management and the client have access 0
project information through one function. It is further
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important that the new technology product is planned
and managed on an integrated basis. Here the supple-
mentary use of work-division structures and network
analysis can lead 10 the establishment of optimum
planning and control.

Conclusion

It is evident that the industrialisation of high-technology
products with low volume is a complex task. Currently,
industrialisation is seen as a task that begins and ends
during the industrialisation phase. Owning to the rapid
change in high technology new demands are made
regarding the development of high-technology products.
The incorporation of state-of-the-art technology or a
new combination of technology is furthermore required.
This leads to the fact that it is impossible for a single
person or department to specialise over such a wide
spectrum of technology. Thus greater involvement of the
organisation during the industrialisation process is
required. It is furthermore important that the indus-
trialisation process starts with the investigation phase in
order that all possible production-orientated activities
can be considered.

Recommendation

The greater organisational involvement, which com-
mence with the investigation phase, include the contract-
ing of specialists in all disciplines of the organisation.
Therefore specialists in every technical and scientific
ficld of the organisation as a whole. Of them is expected
to make a contribution to all possible production-orient-
ated activitics. This greater organisational involvement
or participation is referred to as the industrialisation
team.

In order o ensure effective co-operation the indus-
trialisation team has to be part of the project team. The
project manager (single integraled focus point of
responsibility) of the project team can vary during the
different phases of the project life cycle.

It is furthermore evident that the matrix structure is an
appropriate structure for the achievement of goals, as it
brings forth the specialised skills of the organisation as a
whole in order 10 manage the industrialisation process in
an effective manner. Work-division structures in com-
bination with the responsibility matrix can be used to
appoint responsibilities to the various members of the
industrialisation team, with regard to all production-
orientated activities. A model of the industrialisation of
high-technology products with low volume based on the
process approach is recommended. This industrialisation
model combined with the responsibility matnix can serve
as a framework for the industrialisation process.
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