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Voorraden wijzen op het onvoldoende beheersen van de bedrijfsvoering

Ruik onraad bij voorraad

Ir. B. Huitink en prof. dr. |. Telgen

Sinds de jaren ‘50 wordt
veel aandacht besteed aan
een betere bedrijfsvoering
{dat wil zeggen het
verhogen van de produk-
tiviteit in produlktie-
bedrijven). De toepassing
van de — veelal van
corsprong Japanse ——
theorieén was wisselend
succesvol. Een sluitende
verklaring hiervoor is niet
voorhanden, maar er
bestaan indicaties dat
tegenvallende resultaten
vooral samenhangen met
het onjuist of onvolledig
toepassen van de
verschillende methoden.
Bij produktiviteits-
verbeteringen staat
voorraadreductie vrijwel
altijd centraal. Voorraden
zijn vaak het gevolg van
het onvoldoende heheersen
van de bedrijfsvoering.

De theorie biedt voldoende
mogelijkheden om veel van
die oorzaken weg te
nemen, hoewel de bijbe-
horende praktische
maatregelen niet aleijd
gemakkelijk te vinden en
toe te passen zijn.

Het rigoureus opheffers van
voorraden is geen garantie
voor een verbeterde
bedrijffsvoering. Voorraden
kunnen nuttig en noed-
zakelijk ziin. Maar bij elke
voorraad moet de vraag
zesteld worden naar de
functie die deze vervult.

Ir. B. Huitink studeerde
toegepaste wiskunde aan
de toenmalige Technische
Hogeschool Twente. Hij is

nu werkzaam als adviseur
bij de vakgroep Logistiek
Management van Coopers
& Lybrand Management
Consultanes.

Prof. dr. J. Telgen studeerde
bedrijfseconometrie aan de
Erasmus Universiteit en
promoveerde op een onder-
werp uit de Operations
Research. Hij is nu hoofd
van de groep Logistiek
Management van Coopers
& Lybrand Management
Consultants en buiten-
gewoon hoogleraar aan de
Universiteit Twente,

Er waren eens drie managers van afzonderlijke bedrij-
ven die het derde congres van die maand over produk-
tiebesturing en voorraadbeheersing bezochten. Onder
de indruk van het bevlogen betoog van de uit de diver-
se nithoeken van de wereld ingevlogen goeroes met
bij hun status passende succesverhalen, bekroop de
drie managers het gevoel dat ze toch iets niet goed de-
den in hun onderneming. Immers: in alle voordrach-
ten werd duidelijk aangegeven dat de voorraden tot
nul moesten worden gereduceerd. Waarom dan toch
liepen onze managers bij hun wekelijkse rondgang in
het bedrijf toch altijd tussen zulke immense stapels
door en hadden ze onlangs alweer extra raimte voor
opslag moeten huren bij het expeditiebedrijf?

Tussen de middag, tijdens de lichte vijfgangenlunch,
raakten de drie met elkaar aan de praat. De eerste ma-
nager, de heer Troepweg, betoogde dat de enige aan-
pak was rigoureus alle voorraad terug te brengen tot
nul. De flexibiliteit van het personeel en het uitste-
kende machinepark zouden het wegvallen van voor-
raad ruimschoots kunnen opvangen. Mevrouw Klant-
koning was een andere mening toegedaan. De markt
van haar bedrijf stelde zulke hoge eisen aan leverings-
snelheid en -betrouwbaarheid dat ondanks het voor-
treffelijke produktie-apparaat en dito personeel voor-
raden onvermijdelijk zouden zijn. Daarbij konden
door grote produktieseries aanzienlijke reducties in
de kostprijs worden gerealiseerd. De daardoor optre-
dende voorraadvorming kon dan toch geen probleem
zijn, vond zij. De heer Grondig, de derde manager, had
het idee dat die voorraden niet zo maar in zijn bedrijf
stonden en dat daar een ocorzaak aan ten grondslag
moest liggen. Hij stond een aanpak voor waarbij door
het opheffen van de oorzaken van de voorraadvor-
ming de omvang daarvan zou worden teruggebrache,
Hoewel de wijn rijkelijk vloeide en ruim tweeénhalf
aur voor de lunch was uitgetrokken, konden de drie
toch niet tot een gezamenlijk standpunt komen. Ze
gingen ieder na afloop van het congres naar huis in de
overtuiging dat zij vanaf de volgende dag de door hen
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Bron: Tha New York Timas, 21 msi 1983,

voorgestane aanpak in hun bedrijf met krache ter
hand zouden nemen. En zo deden zij.

De aanpak van de heer Troepweg leidde met veel
nieuw elan naar een vrijwel voorraadvrije organisa-
tie. Hij verkocht alle voorraad eindprodukten aan
klanten tegen een vriendenprijsie. Hij maakte afspra-
ken met leveranciers van grondstoffen en hulpmate-
rialen om de gegarandeerde levertijd te bekorten te-
gen een, helaas niet onaanzienlijke, verhoging van de
prijs. En tenslotte reorganiseerde hij de afdeling ma-
teriaalvoorziening zodanig dat slechts voor ontvan-
gen orders materialen konden worden besteld, Dat
dit achteraf weliswaar een paar kleine probleempies
met de klanten teweeg bracht in verband met niet
tijdige levering, was naar zijn mening geen onoverko-
melijk probleem, dat bovendien van voorbijgaande
aard zou zijn. Helaas dachten de klanten, bij het her-
haald verviervoudigen van de levertijd, daar anders
over. Het uiteindelijke resultaat van zijn aanpak laat
zich raden.

Mevrouw Klantkoning werd geconfronteerd met een
steeds meer gedifferentieerde vraag naar produkten.
Indachtig haar besturingsfilosofie legde zij van alle
produkten grote voorraden aan om het kostenvoor-
deel van grote produktieseries te kunnen benutten,
Haar service was ongeévenaard. Toch stortte opeens
de markt in. De klanten stapten voor grotere orders
naar de niet door hoge voorraad- en interestkosten
geplaagde concurrent, dic 30% goedkoper bleek. In
noodgevallen en voor bijzondere produkten deed
men een beroep op het bedrijf van mevrouw Klantko-
ning, dat daar op termijn natuurlijk niet van kon be-
staan.

De heer Grondig pakte het gedegen aan. Hij onder-
zocht zijn machinepark op storingsgevoeligheid, hij
probeerde methoden toe te passen om de omsteltijden
te bekorten, verbeterde de planningsprocedure en de
materiaalaanvoer en maakte onderscheid tussen pro-
dukten met een sterk wisselende vraag en uitvoering
enerzijds en standaardprodukten met een stabiele
vraag anderzijds, Misschien wel tot zijn eigen verba-
zing zag hij de voorraden in het produktieproces daar-
door afnemen. Omdat door zijn acties de doorlooptijd
bekort werd bleek zijn eindvoorraad omlaag te kun-

nen. In plaats van vier weken produktie in voorraad
bleck maar een week noodzakelijk. Ook de sneller
variérende vraag naar verschillende produkten was
geen probleem. Zou voor deze onderneming een zon-
niger toekomst zijn weggelegd?

Nieuwe besturingsfilosofieén

Sinds de jaren ‘50 wordt veel aandacht besteed aan de
bedrijfsvoering in produktiebedrijven. Hierbij wordt
de Japanse industrie veelal tot norm verheven. Steeds
meer drieletter-principes doen hun intrede: MRP (I en
I, IT, OPT, DRP, LRP, TQC. De toepassingen van
deze theorieén hebben wisselend succes. Vaak wordt
daarbij ten onrechte gewezen op corzaken in persone-
le kwaliteiten. Japanse arbeidskrachten zouden goed-
koper en meer toegewijd zijn. Het eerste is zeker de
laatste jaren niet het geval, het tweede zou men op
zijn minst kunnen trachten te evenaren. Toch blijken
de drieletter-principes in Europa en Amerika niet al-
tijd succesvol. Een sluitende verklaring voor het wis-
selende succes van Europese en Amerikaanse toepas-
singen van deze technieken is nog niet voorhanden.
Er bestaan indicaties dat de oorzaak van tegenvallen-
de resultaten gezocht kan worden in het toepassen
van een voor die omgeving niet adequate methode,
maar vooral ook door het onjuist of onvolledig toepas-
sen van de methode,

Dat toch verbazingwekkende verbeteringen mogelijk
zijn mag blijken it figuur I en figuur 2.

Het mag duidelijk zijn dat produktiviteitsverbeterin-
gen van 500% niet in alle gevallen realiseerbaar zijn
en dat de toegepaste principes niet voor alle onderne-
mingen bruikbaar ziin. Daarnaast is het zo dat aan
een hogere produktiviteit niet alleen besturingscon-
cepten, maar ook technische verbeteringen ten grond-
slag liggen. Dit neemt echter niet weg dat in veel be-
drijven ongetwijfeld grote verbeteringen van de be-
drijfsvoering mogelijk zijn.

Een van de elementen die bij verbeteringen altijd aan
de orde komt is voorraadreductie. Het just in time-
principe is bij uitstek een exponent van de zero inven-
tory-stroming. Men probeert daarbij de produktie vol-

Ruik onraad bij voorraad

71




Figuur 2. Vergelijking gemiddelde produktiviteit motorenfabrieken.

Bron: Automotive Indusiries, novermber 1984, -

ledig te relateren aan de klantenorder en zorgt dat ma-
terialen en eindprodukten beschikbaar zijn precies op
het moment dat ze nodig zijn. Het resultaat is dat er
geen of nauwelijks voorraden zijn, maar dat zeer zwa-
re eisen worden gesteld aan planning en materiaal-
voorziening. Niet in alle gevallen is daarom toepas-
- sing van dit principe mogelijk.

Ook andere planningsgeoriénteerde methoden kin-
nen zich in een brede belangstelling verheugen, maar
blijken zelden volledig volgens de theorie te worden
toegepast. Bij MRP bijvoorbeeld onderscheidt men
vier categorieén van het nivean waarop deze technick
is toegepast. Bij de laagste categorie (klasse DD} blijft
de tocpassing beperkt tot het (vaak ook nog onjuist
en onvolledig) registreren van het materiaal- en
grondstoffenassortiment en de administratie van het
verbruik. In de meest volledige toepassing van MRP
(klasse A} bestaan volledige beschrijvingen van de
materiaal- en produktstructuur en wordt het hoofd-
produktieplan gebruikt voor gedetailleerde materiaal-
behoefteplanning, rekening houdend met de beschik-
bare capaciteiten. Bij een onderzoek bij vijftig onder-
nemingen in de Verenigde Staten die MRP toepassen
bleek dat aan slechts 2% de aanduiding klasse A kon
worden toegekend. Verreweg het grootste percentage
i58%) bevond zich op het niveau van klasse C en D,
waarbij nauwelijks voordelen van het introduceren
van MRP mogen worden verondersteld.

Wanneer voorraad?

Het antwoord op de vraag ‘wanneer voorraad? is
waarschijnlijk even verrassend als simpel, namelijk:
nooit, tenzij de voorraad een functie heeft. Diit bete-
kent dat bij iedere voorraad de vraag moet worden ge-
steld welke functie(s} deze heeft, Een voorraad kan in
principe drie functies hebben,

Realiseren van een bepaald serviceniveau. Het servi-
ceniveau is een maat voor het op tijd voldoen aan de
vraag ndar een bepaald produkt. De produkten in een
voorraad zullen uviteindelijk ergens voor worden ge-
bruikt. De karakteristicken van dit verbruik kunnen
zeer wisselend zifn. De vraag naar produkten kan in
de tijd sterk variéren naar aard {welke produkten} en

omvang {hoeveel produkten). Om nu te voorkomen
dat produkten niet beschikbaar zijn op het moment
dat daarnaar wordt gevraagd, kan een voorraad wor-
den aangelegd. Dit is echter alleen te rechtvaardigen
als het beschikbaar maken van deze produkten {mid-
dels produktie of inkoop} meer tijd kost dan accepta-
bel is voor de verbruiker. =

Als concreet voorbeeld kan men denken dan een pro-
duktiebedrijf van plaatmateriaal van een bepaalde af-
meting en kwaliteit. Als de produktie van dat plaat.
matetiaal twee weken in beslag neemt terwijl de afne-
mer deze binnen een week geleverd moet hebben, zal
een voorraad van dit plaatmateriaal worden aange-
houden. Deze voorraad heeft dan als functie de vraag
die gedurende produktietijd ontstaat te dekken.
Indien de aflevering pas drie weken na ontvangst var
de order hoeft plaats te vinden heeft een voorraad van
dit plaatmateriaal geen functie in het realiseren van
het serviceniveau, De produktie kan dan immers bij
ontvangst van de order worden gestart, zodat het
plaatmateriaal binnen de aflevertermijn gereed is en
kan worden geleverd.

Het opvangen van fluctuaties in het eigen proces, In
veel gevallen is de tijd die nodig is voor het beschik-
baar maken van produkten niet nauwkeurig te voor-
spellen. In de produktie kunnen bijvoorbeeld storin-
gen optreden of kunnen andere produktie-orders de
beschikbare capaciteit in beslag nemen en daarmee de
doorlooptijd verlengen. Leveranciers kunnen bepaal-
de afleverschema’s hanteren {bijvoorbeeld eenmaal
per week}, waardoor soms in één dag en soms in zeven
dagen kan worden geleverd. Wanneer dergelijke fluc-
tuaties geen gevolgen mogen hebben op de beschik-
baarheid van de gewenste produkten, zal een voorraad
van deze produkten daarin een functie hebhen.
Voorraadvorming is in dit verband wel de weg van de
minste weerstand. In plaats van de oorzaken van de
fluctuaties weg te nemen worden deze geaccepteerd,
In de praktijk betekent dit zelfs dat de fluctuaties
worden gestimuleerd omdat er geen consequenties
aan verbonden zijn als ze toenemen. Een leverancier
die eens per week levert en geen signialen van ontevre-
den afnemers daarover krijgt zal mogelijk overwegen
cens in de twee weken af te gaan leveren.
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Het reduceren van kosten. In bepaalde situaties kan
kostenreductie worden gerealiseerd door schaalvoor-
delen. Bij de inkoop van produkten kunnen kortingen
bedongen worden op grotere partijen en kunnen de
transport- en bestelkosten relatief gesproken worden
verminderd. Bij de produktic van grotere partijen zal
een relatieve vermindering van omstel- en inloopkos-
ten en cen relatief kortere produktietijd kunnen wor-
den gerealiseerd.

Daartegenover staat een, soms zeer aanzienliike, ver-
hoging van de kosten door het op voorraad houden
van produkten. Deze kosten betreffen het beschik-
baar maken van ruimte, het inrichten van deze ruim-
te met stellingen en behandelapparatuur {rollenba-
nen, vorkheftrucks, enzovoort), de kosten van het per-
soneel en de kosten in verband met het kapitaalbeslag
door de voorraad. Weinig ondernemingen hebben in-
zicht in de kosten van hun voorraden. (Uit onze prak-
tijk blijkt dat kosten van 25 tot 40% van de voorraad-
waarde vrij gebruikelijk zijn.} De afweging van kos-
tenreductie en kostenverhoging kan dan ook zelden
cijffermatig onderbouwd worden. Omdat geen inzicht
in opbrengsten en kosten bestaat en het hebben van
'voorraad operationele problemen vermindert en dus
prettig is, wordt te vaak voorraad aangehouden op
grond van vermeende kostenvoordelen. De paradox
dat door kostenverhogende maatregelen (voorraad
houden) kostenbesparingen {door schaalvoordelen!
kunnen worden gerealiseerd blijkt dan toch een wer-
kelijke tegenstelling.

Voorraad is het gevolg
van problemen

Gezien het uitgangspunt dat voorraad alleen acgepta-
bel is als deze een functie heeft, zou men kunnen ver-
wachten dat hoge voorraad geen veel voorkomend
verschijnsel is. Dit is niet het geval. Het verwachte,
maar zelden geverifieerde kostenvoordeel van voorra-
den is daar vaak debet aan. De belangrijkste reden
echter waarom voorraad wordt aangehouden is het
opvangen van {luctuaties. Deze fluctuaties zijn vaak
het gevolg van het niet voldoende in de hand hehben
van het eigen primaire proces. Men mag dus veronder-
stellen dat als men de problemen rond het cigen pri-
maire proces wel in de hand heeft de noodzaak tot het
hebben van voorraad sterk afneemt. In die zin is voor-
raad dus het gevolg van problemen in de bedrijfsvoe-
ring. Een aantal voorbeelden kan deze stelling verdui-
delijken.

Machinestoringen. In een produktieproces dat uit
meer bewerkingen op verschillende machines bestaat
zal storing in een van de machines ook invloed heb-
ben op de voortgang op andere machines. Een klassie-
ke manier om de produktiviteit te verhogen is het ma-

ken van voorraadbuffers tussen de machines, Wan-
neer een voorgaande bewerking storing ondervindt
kan de volgende machine ongestoord verder draaien
op tussenprodukten uit de voorraadbuffer. Indien het
probleem van de machinestoringen echter vrijwel tot
nul kan worden gereduceerd zal deze voorraadbuffer
overbodig ziin.

Planningsfouten. Voordat een produktieproces op
gang kan worden gebracht dienen een aantal voor-
bereidende planningsactiviteiten plaats te hebben ge-
vonden: materialen moeten beschikbaar zijn, het per-
soneel moet aanwezig zijn om de machine te bedie-
nen en voorbereidende werkzaamheden moeten
hebben plaatsgevonden. Zeker in complexe produk-
tieprocessen met verschillende produkten kunnen
daarbij planningsfouten worden gemaakt. Om de ge-
volgen van deze fouten te verminderen worden buffer-
voorraden in het produktieproces en voorraden basis-
materialen/grondstoffen aangehouden, die plannings-
fouten verhullen en de produktievoortgang ondanks
deze fouten mogelijk maakt.

Doorlooptijd orderverwerking. In sommige gevallen
vergt de produktie minder tijd dan de door de klant ge-
wenste levertijd, maar duurt de totale doorlooptiid te
lang om op order te kunnen leveren. Dit kan worden
veroorzaakt door tijdrovende administratieve orderac-
ceptatie en -verwerkingsprocedures. Lange doorloap-
tijden voor de produktieplanning zijn een tweede oor-
zaak. Er bestaat dan voortdurend een buffer van nog
uit te voeren opdrachten die geen andere functie heeft
dan speelruimte aan de planning te bieden. Vaak zal
een voorraad gereed produkt worden aangehouden als
snelle levering noodzakelijk is en de noodzakelijke le-
vertijd korter is dan de gerealiseerde doorlooptiid van
administratieve verwerking en produktie.

Omsteltijden. Lange omsteltijden veroorzaken een
lage produktiviteit van machines. Hoe vaker moet
worden omgesteld, hoe lager de produktiviteit. Om-
dat een hoge produktiviteit over het algemeen als po-
sitief wordt beschouwd zal men daarom streven naar
lange series met weinig omstellingen. Het gevolg is
dat voorraden ontstaan. Deze voorraden zijn daarmee
cen indicatie voor de {te} lange omsteltijden.

Distributiekanaal, De klanten zien hun bestellingen
graag op zeer korte termijn afgeleverd. Zeker in het
licht van just in time-produkticbesturing en co-
makership is een betrouwbare levering binnen een
korte levertijd een belangrijk verkoopargument ge-
worden. Een goede distributiestructuur vormt daarbii
een essentiéle factor. Een structuur met meer voor-
raadhoudende distributiecentra verkort de levertijd
en verhoogt de leverbetrouwbaarheid.

Men dient zich echter af te vragen of door goede trans-
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portfaciliteiten en afspraken met vervoersbedrijven
niet dezelfde prestaties kunnen worden geleverd, De
kostbare distributiecentra met de daarin aangehou-
den voorraad kunnen dan worden opgeheven. In deze
zin kan een voorraad in een distributiccentrum een
signaal zijn voor mogelijk op te lossen problemen in
de vervoerssituatie,

Primaire problemen aanpakken

Het voorgaande laat zien dat voorraden als ‘verdacht’
mocten worden beschouwd. Maar zoals uit de parabel
over de drie managers blijkt is het rigourcus opheffen
van voorraden geen garantie voor een verbeterde be-
drijfsvoering — integendeel. Voorraden kunnen na-
tuurlijk nuttig en noodzakelijk zijn. Men moet zich
wel bij iedere voorraad afvragen welke functie deze
vervult. Als die functie is het opvangen van fluctua-
ties (in de vraag of in het eigen produktieproces) moet
men zich afvragen welke corzaken achter die fluctua-
ties zitten. Het systematisch bestrijden van die oorza-
ken zal het noodzakelijke voorraadniveau doen dalen
en mogelijk zelfs de voorraad geheel overbodig ma-
ken.

Natuurlijk ziin de situaties waarbij extreme verbete-
ringen kunnen worden gerealiseerd dun gezaaid. Fen
tegengestelde veronderstelling zou een collectieve
diskwalificatie van alle managers betekenen, Maar
hier geldt heel sterk: niets is onmogelijk zolang het
niet is geprobeerd. Oplossingen kunnen worden ge-
zocht in het technische en in het procedurele viak.
Veel analyses kunnen worden gemaakt zonder dat
men het werkelijk in de praktijk hoeft uit te proberen.
Het risico daarbij klanten te verliezen of grote onrust
te veroorzaken is dan uitgesloten.

Aan de hand van een voorbeeld zal getracht worden te
illustreren hoe een analyse van alternatieven voor de
distributie zonder directe consequenties voor de ope-
rationele bedrijfsvoering kan plaatsvinden. In figuur 3
is cen (niet al te fictief) voorbeeld van twee nader toe
te lichten alternatieven voor een distributiestructuur
wegrgegeven.

Om het serviceniveau {levering binnen cen dag) te gan
randeren wordt in situatie A uitgegaan van een struc-
tuur met vijt distributiecentra. De omzetsnelheid van
de produkten is relatief laag en bevoorrading door de
leverancier kan binnen een dag plaatsvinden. Voor
huur van ruimte, inrichting en personeel is per distri-
butiecentrum een bedrag van f 225.000 per jaar nodig.
Te zamen met de transportkosten {125.000 x £ 2) en
de voorraadkosten {5 x 400 x 72,50} levert dit totale
kosten van f 1.380.000 op, hetgeen in distributiekos-
ten van f 11,04 per geleverd produkt resulteert.

In verband met de toenemende mogelijkheden de dis-
tributie uit te besteden aan logistieke dienstverleners
wordt alternatief B onderzocht: een centrale voorraad
met uitbesteed transport. Door de toenemende diche-
heid van overslagcentra bij de in de arm te nemen
dienstverleners en de andere reeds door hen uitge-
voerde distributietaken kan gegarandeerd worden dat
binnen een dag goederen worden afgeleverd tegen cen
tarief van f 5 per cenheid. De totale kosten — he-
staande it vaste kosten voor huur centraal depot, in-
richting en personeel | 1 400.000), transportkosten
{125.000 x 5] en voorraadkosten {800 x £2,50)
blijken aanzienlijk lager voor deze variant,

De reductie van 25% in distributiekosten blijkt uit fi-
guur 3. Dit is echter niet het enige voordeel. Door
concentratie van de vraag uit de vijf regio’s naar een
centraal punt neemt de relatieve fluctnatie in die
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vraag af. Daardoor kan bij een geringe voorraad in het
centraal magazijn toch een hoger serviceniveau wor-
den gerealiseerd dan in situatie A. Daarin leidt name-
lijk een vraag van twee eenheden van hetzelide pro-
dukt op een dag reeds tot niet kunnen leveren vanuit
het distributiecentrum. De kans dat in het centraal
magazijn drie eenheden per dag worden gevraagd
(waardoor niet kan worden geleverd) zal aanzienlijk
kleiner ziin.

Aldus blijkt dat de onderzochte variant niet alleen
een kostenvoordee! op zal leveren, maar dat ook een
verhoging van het serviceniveau te verwachten is. Es-
sentieel hierbij is dat er voldoende waarborgen zijn
dat de logistieke dienstverlener die in de arm is geno-
men inderdaad aan zijn toezeggingen voldoet.

Op analoge wijze kan voor andere genoemde oorza-
ken van voorraden naar oplossingen of verbeteringen

worden gezocht. Voorbeelden daarvan zijn:

« omsteltijdenreductie door voorafgaand aan de wer-
kelijke omstelling zoveel mogelijk voorbereidende
activiteiten te doen;

e verbetering van de kwaliteit van planningen met
behulp van geautomatiseerde (controle/hulpmidde-
161'1; '

¢ verkortingen van doorlooptijd door het direct plan-
nen en uitvoeren van ontvangen orders,

« verbeteren/vereenvoudigen van produktontwerpen
zodat machinestoringen verminderen;

* €NZOVOOrt.

Een creatieve aanpak, waarin zo weinig mogelijk gere-
fereerd wordt aan de bestaande situatie, biedt bij het
oplossen van de primaire problemen het meeste per-
spectief.

Ruik onraad bij voorraad
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