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INLEIDIHG 

In het kader van het promotieonderzoek "mogelijkheden tot 
verbetering van de MPS-functie tl is bij SKF Transportwielen B. V. 
bekeken op welke wijze de goederenstroom bij SKF wordt beheerst. 
SKF Transportwielen is een dochter van de SKF groep en valt onder 
SKF Component Systems. SKF Transportwielen heeft ongeveer 50 
werknemers en heeft als hoofdactiviteit het ontwerpen, produceren 
en verkopen van zwenk- en bokwielen. De omzet van SKF over 1988 
bedroeg ongeveer f 16.000.000,-

Door het afnemen van een aantal interviews is de huidige situatie 
bi j SKF, met betrekking tot de logistieke beheersing en de 
ondersteuning hiervan met behulp van BMCS onderzocht. Op basis 
van een analyse zijn een aantal mogelijkheden tot verbetering van 
de logistieke beheersing naar v~~r gekomen. Dit rapport geeft een 
beschrijving, de analyse en de mogelijkheden tot verbetering. 

Het rapport is opgebouwd ui t drie delen. Deel I geeft een 
beschrijving van de situatie bij SKF uit logistiek oogpunt. In 
deel II wordt de situatie geanalyseerd en in deel III worden 
mogelijkheden tot verbetering van de beheersing van de goederen
stroom gegeven. 



DEEL I: SITUATIE BIJ SKF TRANSPORTWIELEN 

In di t deel wordt op basis van een aantal interviews een 
beschrijving gegeven van de logistieke situatie bij SKF. 
Achtereenvolgens wordt ingegaan op transportwielen, markt en 
strategie (hoofdstuk 1), product en primair proces (hoofdstuk 2), 
goederenstroom (hoofdstuk 3), middenlange termijnplannen (hoofd
stuk 4) en de aansturing van de goederenstroom (hoofdstuk 5). 

1. Transportwielen, markt en strategie 

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op de markt van transportwielen 
en de marktstrategie die SKF voIgt. Verder wordt ingegaan op de 
marktsegmenten die binnen SKF worden onderscheiden en de wijze 
waarop in deze marktsegmenten de verkoopactiviteiten plaats 
vinden. 

1.1 Markt en strategie 

De markt voor transportwielen wordt door SKF gekarakteriseerd 
naar een tweetal kenmerken: 
- kwaliteit van het transportwiel, bepaald door de lagering van 

wiel en zwenkvork, gebruikt materiaal, oppervlakte bewerking 
van het materiaal (b.v. verzinken), etc. 

- marktvolume afhankelijk van de kwaliteit 

De mark t word t , 
zwenkvork, door 
weergegeven: 

gedi fferentieerd naar de lagering van de 
de afdeling verkoop als voIgt schematisch 

Kwaliteit 

Kogel
lager 

Rollager 
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Glijlager 

~------~--------------~--------------~------ Low 
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In de bovenstaande figuur Z1Jn de 2 productranges van SKF enkel 
gearceerd weergegeven. SKF bracht tot voor kort aIleen de 
productrange "Basis programma" op de markt. Een relatief klein 
gedeelte van de markt, de kwaliteitskopers, neemt deze kwali
teitsproducten af. De kwaliteitskopers stellen meestal bijzondere 
eisen aan het functioneren van het product of aan de omstan
digheden waarin het product moet kunnen functioneren. De prijs is 
voor de kwali tei tskoper van ondergeschikt belang. In deze 



marktsector (low volume-high quality market) heeft SKF vrijwel 
geen concurrentie. WeI is er een tendens waarneembaar dat steeds 
meer concurrenten hun productprogramma uitbreiden met producten 
van betere kwaliteit. 

Het Medium Duty programma wordt door SKF pas een jaar aangeboden. 
Het programma is geintroduceerd om de omzet te vergroten. Met 
name SKF-distributeurs (groothandel) hebben behoefte om een 
bredere range transportwielen aan te bieden. Het marktpotentieel 
van Medium Duty-afnemers is groot. V~~r deze afnemers is vooral 
de prijs en levertijd belangrijk. Er is veel concurrentie in 
deze marktsector. 

SKF heeft als belangrijkste doelstelling groei van het marktaan
deel op de transportwielenmarkt. In dat kader is ook besloten tot 
het introduceren van het Medium Duty-programma. Een belangrijk 
effect van het voeren van 2 productprogramma's is dat halffabri
caten uit beide programma's gecombineerd kunnen worden. Hierdoor 
wordt het marktvolume nog eens extra vergroot (punt-arcering in 
het schema op de vorige bladzijde). 

1.2 Marktsegmenten binnen het marktaandeel van SKF 

In de vorige paragraaf is de tot ale markt van transportwielen 
gesegmenteerd naar het oogpunt van kwaliteit. SKF heeft voor het 
eigen marktaandeel, de markt verder gesegmenteerd ui t het 
gezichtspunt van het soort eisen dat de afnemers van SKF aan de 
transportwielen stellen. Een viertal segmenten worden onder
scheiden: 

1) Automatische transportsystemen: 
- zeer hoge betrouwbaarheid 
- prijs speelt ondergeschikte rol 

2) Handmatige transportsystemen: 
- hoge betrouwbaarheid 
- goede rij-eigenschappen 
- prijs speelt een ondergeschikte rol 

3) Zware bedrijfsomstandigheden: 
- wiel moet bestand zijn tegen bepaalde 
- prijs speelt een ondergeschikte rol 

4) Distributeurs (eigenlijk geen segment): 
- korte levertijden 
- concurrerende prijs 
- kleine hoeveelheden 

bedrijfsomstandigheden 

Distributeurs zijn eigenlijk geen segment maar worden weI als 
segment beschouwd omdat aan de producten die via de distribu
teurs worden verkocht speciale eisen worden gesteld. 

Het. belang van de segmentering vanuit logistiek oogpunt is 
tweeledig: 
- In de eerste drie segmenten worden vrijwel aIleen kwaliteits

producten (product.en uit het Basis programma) verkocht. Lever
t.ijd (1 tot 2 weken bij kleine orders) is niet het belangrijk
ste koopargument voor de kwaliteitskopers. In het segment "dis
tributeurs", waar zowel producten uit het Basis programma als 
uit het Medium Duty programma worden verkocht, zijn levertijden 
(enkele dagen t.ot 1 week) weI belangrijk. 
Met name bij het segment "zware bedrijfsomstandigheden" wordt 
frequent een product op klantspecificatie geproduceerd. 



1.3 Afnemers en afzetkanalen 

De afnemers van SKF kunnen worden verdeeld in drie groepen: 

1) Rechtstreekse grote klanten: 
Industriele klanten die rechtstreeks bij SKF bestellen. Onder
scheid wordt gemaakt tussen: 
- Eerste montage klanten: klanten die de producten van SKF 

zelf weer in hun eigen producten verwerken 
- Eindgebruikers: klanten die de bedrijfswielen zelf gebruiken 
De rechtstreekse klanten bestellen voornamelijk producten u1t 
het Basis programma in grote aantallen (indicatie: 100 tot 
10000). Vaak wordt met deze klanten een afroepcontract 
afgesloten. Hierin worden de prijs en de totale hoeveelheid 
producten vastgelegd. De afroepdata worden meestal niet 
vastgelegd. 

2) Distributeurs (aantal: 30): 
Een distributeur is een technische groothandel die SKF 
producten verkoopt. Distributeurs bestellen het Medium Duty 
programma en het Basis programma in kleine aantallen ( 1n
dicatie: 5 tot 50). Deze bestellingen moeten met korte 
levertijden worden voldaan. 

3) Buitenlandse verkoopvestigingen: 
De verkoop in het buitenland gebeurt door de verkoopor
ganisatie van SKF Component Systems. Deze verkooporganisaties 
bepalen in principe hun eigen verkoopbeleid, maar overleggen 
frequent met de afdeling verkoop van SKF Transportwielen. De 
buitenlandse verkooporganisaties houden zelf voorraden van de 
transportwielen aan en bestellen in grotere aantallen 
(indicatie 5 tot 100). 

De verschillende soorten afnemers kunnen zich ieder in verschil
lende marktsegmenten bevinden. Zo kan tien re- <' ., ..:reekse grote 
klant, afhankelijk van de bestelling, tot de marktsegmenten 
"automatische transportsystemen", "handmatige transportsystemen" 
of "zware bedrijfsomstandigheden" behoren. De verkooporganisaties 
kunnen binnen aIle 4 de marktsegmenten vallen omdat ze aIle 
klanten in een bepaald land bedienen. 

De levertijden die SKF hanteert zijn afhankelijk van de order
groottes. Daarom gelden voor de verschillende soorten afnemers, 
afhankelijk van de bestelde hoeveelheden, vaak andere levertij
den. Ui t de interviews is geen eenduidige regel voor lever
tijdnormen op basis van ordergrootte en productsoort gekomen. 

Contacten van SKF met de afnemers lopen voor het binnenland 
veelal via vertegenwoordigers. Ook komt het voor dat klanten 
rechtstreeks SKF benaderen voor het aanvragen van een offerte of 
he t af sl ui ten van een orde. De contacten met bui tenlandse 
verkooporganisaties lopen via vertegenwoordigers die gericht zijn 
op de buitenlandse markt. 

2. Product en primair proces 

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op product en productstructuur. 
Paragraaf 2.1. behandelt kort de vertaalslag van klantwens naar 



productspecificatie. Paragraaf 2.2 gaat in op het assortiment 
standaard producten en paragraaf 2.3 op de klantspecifieke 
producten. Paragraaf 2.4 beschri j ft het primaire proces en de 
laatste paragraaf, paragraaf 2.5, gaat in op de productstruc
turering met behulp van stuklijsten. 

2.1 Vertaling van klantwensen naar product 

Afnemers zijn vooral geintereseerd in de eigenschappen van de 
transportwielen. Ze zullen daarom hun behoefte ook kenbaar maken 
in termen van gewenste eigenschappen, bijvoorbeeld maximale 
belasting, slijtvastheid, rolweerstand, zwenkweerstand, etc. Deze 
eigenschappen moeten worden vertaald naar een maakbaar product. 

SKF ondersteunt op twee manieren het vertalen van de gevraagde 
eigenschappen naar een maakbaar product: 
1) De vertegenwoordigers hebben een uitgebreide kennis over het 

productassortiment en de mogelijkheden van productie. Ze 
kunnen deze producttechnische kennis vertalen naar product
eigenschappen waardoor klanten kunnen worden geholpen met het 
maken van een keuze voor een bepaald transportwiel. 

2) De catalogus van standaard producten bevat een indicatie voor 
de gebruiker hoe deze de gewenste eigenschappen kanvertalen 
naar een product (zie bijlage 1). 

Als blijkt dat een afnemer een transportwiel met een verzameling 
eigenschappen wil hebben dat niet ui t het standaard programma 
leverbaar is, dan wordt op basis van de behoefte van de afnemer 
een specifiek wiel ontwikkeld. 

In het resterende deel van dit hoofdstuk wordt aangenomen dat de 
vertaalslag van eigenschappen naar productspecificatie (eventueel 
ui tgedrukt in features en opties) is gemaakt. Producten worden 
beschreven in producttechnische termen. 

2 • 2 Assortiment van standaard producten: features ~n opt~. . 

Transportwielen bestaan ui teen wiel en een zwenk- of bokvork. 
SKF verkoopt zowel complete transportwielen als wielen zonder 
York. De transportwielen kunnen worden voorzien van een aantal 
accessoires (bijvoorbeeld wielrem, richtingvastzetter, draadkap
pen, etc.). Verder worden nog enkele smalspoorwielen, velgen, 
kabelschijven, naven, etc. verkocht. 

SKF produceert zowel standaard producten als klantspecifieke 
producten. In deze paragraaf wordt ingegaan op de standaard 
producten. Standaard producten (transportwielen en wielen zonder 
York) zijn producten uit het Medium Duty- of Basis programma die 
in de catalogus met een artikelnummer als eindproduct staan 
vermeldt. Het Medium Duty programma heeft ongeveer 300 eindpro
ducten: 250 transportwielen en 50 wielen die zonder york worden 
verkocht. Het aantal verschillende catalogus producten voor het 
Basis programma is ongeveer 400: 180 transportwielen, 113 wielen 
zonder york, 96 rollen (wielen met een grote breedte/diameter 
verhouding die aIleen los verkocht worden) en ongeveer 100 andere 
producten als smalspoorwielen, velgen, naven, kabelschijven, etc. 

De 250 transportwielen uit het Medium Duty programma worden 
geassembleerd uit 50 wielen en 30 bokken en zwenkvorken. De 
wielen en vorken worden bij SKF met de term "halffabricaat" 



aangeduid. De 50 wielen worden ook zonder york verkocht. De 
verschillen tussen de halffabricaten kunnen worden uitgedrukt in 
feature/optie combinaties: 

Productsoort: wiel 

Feature Opties 

wiellager glijlager, rollager 
loopvlak wiel geen, spuitgiet urethaan, zwart rubber, rubber 

met staalband, grijs rubber 
wieldiameter 80, 100, 125, 150, 160,200 

Productsoort: zwenkvork 

Feature Opties 

accessoire rem/richtingvastzetter, geen rem/richtingvast. 
topplaat ISO, met centraal gat 
wieldiameter 80, 100, 125, 150, 160,200 

Productsoort: bokvork 

!:' ....... ture Opties 

wieldiameter 80, 100, 125, 150, 160,200 

De 180 verschillende transportwielen van het Basis programma 
worden ui t 60 wielen en 56 bokken en zwenkvorken (inclusief 
remgaten, exclusief cupnippel en/of geel passiferen) gpassem
bleerd. De 60 wielen kunnen ook zonder york worden verkocht. Het 
aantal wielen dat ~ halffabricaat is, maar altijd rechtstreeks 
verkocht wordt is ongeveer 53 (113 - 60). De verschillen tussen 
wielen en de verschillen tussen de vorken kunnen evenals bij het 
Medium Duty programma worden uitgedrukt in feature/optie 
combinaties. Hierbij wordt voor de feature "accesoires" aIleen 
ingegaan op de optie "rem", omdat dit de enige accesoire is die 
invloed heeft op de productstructuur van de transportwielen. Er 
wordt niet ingegaan op kabelschijven, smalspoorwielen, velgen, 
naven, etc. 

Productsoort: wiel 

Feature Opties 

afdichting 
wiellager enkelvoudig labyrint (met V), dubbel labyrint 

materiaal wiel naafbus, gietijzer, glasvezelversterkte 
polyamide, polyamide, staal 

loopvlak wiel geen, grijs rubber, zwart rubber, polyurethaan 
spuitgiet urethaan, rubber met staalband 

wieldiameter meerdere 



Productsoort: rol 

Feature Opties 

materiaal wiel polyamide, naafbus 
loopvlak wiel geen, polyurethaan 
afmetingen: 
- asdiameter 17, 20, 25 
- wieldiameter 70, 75, 80, 82.5, 85 
- wielbreedte 60, 65, 70, 75, 80, 90, 95, 100, 105 

Productsoort: zwenkvork 

Feature Opties 

product type standaard plaatstaal, RV staal, light duty, 
gelast, st. plaatstaal met kogellager, giet-
ijzer, nodulair gietijzer, heavy duty 

accessoire rem, geen rem 
topplaat rechthoek I, rechthoek II 
wieldiameter meerdere 

Productsoort: bokvork 

Feature Opties 

producttype standaard plaatstaal, RV staal, light duty, 
gelast, st. plaatstaal met kogellager, giet-
ijzer, nodulair gietijzer, heavy duty 

wieldiameter meerdere 

Zowel voor de halffabricaten uit het Medium Duty programma als 
voor de halffabricaten uit het Basis programma geldt dat er een 
sterke afhankelijk is tussen de opties: 
- Combinatie-afhankelijkheid: niet aIle optiecombinaties van een 

halffabricaat zijn toegelaten. Niet iedere combinatie van 
bijvoorbeeld de feature "materiaal wiel" en "loopvlak wiel" 
zijn toegestaan. Dit geldt in versterkte mate voor het trans
portwiel, een combinatie van 2 halffabricaten. 

- Productstructuur-afhankelijkheid: omdat vrijwel aIle halffabri
caten meerdere features hebben geldt dat elk halffabricaat 
bes taa t ui teen combinatie van opties. Opties die fysiek 
maakbaar zijn (= productstructuur-onafhankelijkheid) bestaan 
aIleen op componenten en grondstoffen ni veau in de product
structuur. 

In deel II wordt uitgebreid ingegaan op combinatie-afhankelijk
heid en productstructuur-afhankelijkheid. 

2.3 K1antspecifieke producten: engineering en werkvoorbereiding 

Naast de catalogusproducten levert SKF ook producten op specifi
catie van de klant. Productie en verkoop hebben andere opvattin
gen over klantspecifieke en standaard producten. Een klant die 



bi jvoorbeeld een transportwiel wil met een zwenkvork ui t het 
Medium Duty programma en een wiel uit het Basis programma, vraagt 
volgens productie om een klantspecifiek product en volgens 
verkoop om een standaard product. Productie spreekt van klantspe
cifieke producten als het gevraagde product niet in de catalogus 
voorkomt. V~~r deze producten moet nog een werkvoorbereiding 
(stuklijst, bewerkingsvolgorde en bewerkingsinstructie) worden 
gemaakt. Verkoop spreekt pas van een klantspecifiek product als 
op basis van de klantwensen engineering moet plaatsvinden. 

In di t rapport wordt onderscheid gemaakt tussen twee soorten 
klantspecifieke producten: 
- eindproducten die zijn opgebouwd uit bestaande componenten, 

maar waarvoor geen stuklijst, bewerkingsvolgorde en bewerkings
instructies bestaan. Voordat deze producten worden geprodu
ceerd, wordt eerst een werkvoorbereiding gemaakt. 
eindproducten die zijn opgebouwd ui teen of meer componenten 
die door SKF speciaal voor de klant moe ten worden ontwikkeld. 
Werkvoorbereiding kan pas plaatsvinden nadat de ontwerpen voor 
de klantspecifieke componenten gereed zijn. 

De technische afdeling van SKF zorgt voor de engineering en 
werkvoorbereiding van aIle producten die niet in de catalogus 
gespecificeerd zijn. In 1988 zijn door de technische afdeling 
voor ongeveer 170 producten engineering en werkvoorbereidings 
activiteiten uitgevoerd. 

2.4 Primair proces 

Een groot gedeel te van het primaire proces wordt door SKF 
uitbesteed aan andere bedrijven. Het betreft hier vrijwel aIle 
bewerkingen die nodig z1Jn om assemblagerijpe componenten te 
verkrijgen. Voorbeelden van deze bewerkingen zijn: stampen, 
buigen, verzinken, berubberen, spuitgieten van kunstof en het 
gieten van gietijzeren componenten. Een aantal assemblagerijpe 
componenten wordt rechtstreeks ingekocht, bi jvoorbeeld de 
wiellagers. 

Het aantal ui tbestede bewerkingen verschil t per product. Di t 
aantal is afhankelijk van: 
- Het aantal "assemblage-rijpe" componenten dat rechtstreeks kan 

worden ingekocht. 
- De bewerkingen die aan het product moeten gebeuren. Verzinken 

en berubberen worden bijvoorbeeld altijd uitbesteed. 
- Complexiteit van het product (het aantal benodigde onderdelen) 
Het aantal opeenvolgende uitbestede bewerkingen bij verschillende 
bedrijven aan een standaard product is gemiddeld 2 a 3 en kan 
afhankelijk van het product varieren van 2 tot S. 

AIleen enkele las- en spuitbewerkingen en de meeste assemblagebe
werkingen worden bij SKF uitgevoerd. Een relatief klein gedeelte 
van aIle producten van SKF ondergaat een las- of spuitbewerking. 
Daarom wordt op deze twee bewerkingen niet nader ingegaan in dit 
rapport. Er kunnen grofweg 3 hoofd-assemblageprocessen worden 
onderscheiden: 
- Assembleren van wielen (halffabricaat of eindproduct). In dit 

assemblage proces worden componenten als lagers, wiel (even
tueel gesplitst in velg en loopvalk) en eventueel een afdicht
ing gemonteerd tot een halffabricaat. Bij deze assemblage 
bewerking worden vooral de pneumatische persen gebruikt. 



- Assembleren van zwenkvorken (halffabricaat). Componenten als 
vork, topplaa t, ringen, kogels en afdichtingen worden in 
meerdere bewerkingen gemonteerd tot een halffabricaat. Bij deze 
assemblagebewerking worden vooral hydraulische persen en een 
kogel-vulmachine gebruikt. 

- Assembleren van transportwielen (eindproduct). Assembleren van 
wiel, vork en as-set tot een compleet transportwiel. Di t 
gebeurt met behulp van een gaffelmachine of handmatig. 

Het aantal direct productieve medewerkers bedraagt 10. Deze 
medewerkers kunnen voor aIle assemblagebewerkingen worden 
ingezet. De meest critische capaciteit is de mancapaciteit. Er is 
echter sprake van een relatief grote flexibiliteit omdat bij een 
tekort aan mancapaci tei t ui tzendkrachten kunnen worden ingezet. 
AIle assemblagebewerkingen vinden in dezelfde assemblage afdeling 
plaats. 

Het boven beschreven primaire proces geldt voornamelijk voor het 
Basis programma. V~~r het Medium Duty programma worden geas
sembleerde vorken en geassembleerde wielen ingekocht. Transport
wielen van dit progamma hoeven daarom slechts een bewerkingsstap 
te ondergaan. 

2.5 Stuklijsten en itemgegevens 

Van aIle producten worden stuklijsten gemaakt. De stuklijsten 
worden gebruikt voor de materiaalplanning (MRP en besteladvies
lijst) en voor het picken en afboeken van voorraden. De stuk
lijststructuur wordt door de technische afdeling vastgelegd. 

De stuklijst wordt gestructureerd naar bewerkings-gezichtspunt. 
Dat wil zeggen dat een stuklijstniveau wordt ingebracht na iedere 
afgeronde bewerkingsfase aan een component of assembly. Componen
ten die het eindproduct zi jn van een bedrijf waaraan een 
bewerking is uitbesteed, worden in de stuklijst opgenomen. Er 
kunnen bij SKF 5 soorten stuklijstitems worden onderscheiden: 
- inkoopproducten: plaatstaal, buizen, kogellagers, etc. 
- componenten die bij derden worden vervaardigd: vorken, 

verzonken vorken, berubberde wielen, etc. 
- halffabricaten: gemonteerde wielen en vorken 
- eindproducten: transportwielen en wielen die los worden 

verkocht met asset 
mee te leveren onderdelen: accessoires, afdichtingen, asset, 
etc. 

Inkoopproducten en uitbestede producten die gereed zijn voor 
assemblage worden in dit rapport met de term "assemblagerijpe 
componenten" aangeduid. 

Binnen SKF kunnen op basis van de stuklijststructuur twee 
opeenvolgende bewerkingsfasen worden onderscheiden: maken van 
halffabricaten en het maken van eindproducten. 

Bij het invoeren van de stuklijsten moeten doorlooptijden worden 
ingegeven. V~~r aIle stuklijst-i terns die worden ui tbesteed of 
worden ingekocht wordt aan inkoop gevraagd om een door loop
tijdschatting te geven. V~~r de stuklijst-items die bij SKF 
worden geproduceerd geeft productie een doorlooptijd af. De 
bewerkingsrouting voor deze stuklijst-items wordt eveneens in 
overleg met productie ingevoerd. 



Voor de stuklijst-items zelf kunnen ook een aantal plannings
gegevens worden ingevoerd. BMeS kent in release 1.6 een drietal 
planningsgegevens: minimum voorraad, maximum voorraad en 
seriegrootte. Afhankelijk van het soort item voert de technische 
afdeling met overleg met andere afdelingen voor het vastleggen 
van de planningsgegevens: 
- Voor items die worden ingekocht of worden uitbesteed bepaalt 

inkoop de planningsgegevens 
- V~~r halffabricaten bepaalt productie de planningsgegevens 
- Voor eindproducten bepaalt verkoop de planningsgegevens omdat 

de voorraden eindproduct onder verkoop vallen. 

3. Karakteriseren van de goederenstroom naar logistiek oogpunt 

In dit hoofdstuk wordt de goederenstroom gestructureerd naar 
logistiek oogpunt. Er wordt achtereenvolgens ingegaan op het 
inkooptraject (paragraaf 3.'), het ui tbestedingstraject (para
graaf 3.2), het productietraject (paragraaf 3.3) en op engineer
ing en werkvoorbereiding van klantspecifieke producten (paragraaf 
3.4). In bijlage 2 is een schematisch overzicht van het logis
tieke traject weergegeven. 

3.1 Inkooptraject 

De belangrijkste inkoopproducten zl.Jn stalen platen, stalen 
buizen, gietijzeren componenten, kunstof wielen en lagers. V~~r 
elk inkoopartikel wordt in BMeS een doorlooptijd vastgelegd. De 
vastgelegde doorlooptijden van een aantal soorten inkoopproducten 
is als voIgt: 

inkoopproduct doorlooptijd-indicatie 

bandstaal 10 weken 
stalen buis 16 weken 
kunstof wielen 8 weken 
gi~tijzeren prod. 4- 8 weken, gemiddeld 7 weken 
kogellagers 4-26 weken, gemiddeld 8 we ken 
Medium Duty wiel 6 weken 
Medium Duty york 13 weken 

De werkelijke doorlooptijden kunnen aanzienlijk afwijken van de 
ingevoerde doorlooptijden. Door capaciteitstekort bij de leveran
ciers van gietijzeren producten en van lagers bijvoorbeeld is de 
werkelijke doorlooptijd een factor 1.5 tot 2 maal de doorlooptijd 
die in BMeS is geregistreerd. Verder is de betrouwbaarheid van de 
doorlooptijd slecht. 

Op basis van de omzet en de doorlooptijd van een inkoopproduct 
wordt door inkoop beslist welke minimale voorraad en welke 
seriegrootte in BMeS wordt ingevoerd. Bij het bepalen van de 
seriegrootte wordt ook rekening gehouden met seriegrootte-eisen 
van de leverancier. V~~r het bepalen van het ni veau van de 
minimale voorraad en de seriegrootte zijn geen regels vastgelegd. 

Er is nader onderzoek nodig naar een aantal logistieke grootheden 
per inkoopproductgroep (artikelen waarvan de eerste 7 posities 
van de artikelcode hetzelfde zijn): 
- seriegrootte 



- afname 
- doorlooptijd (= besteltijd) 
- voorraad 

3.2 Uitbestedingstraject 

SKF besteedt een groot deel van de bewerkingen die aan componen
ten moeten gebeuren uit. Een bewerking kan meestal maar bij een 
bedrijf worden uitbesteed. Als van een product meerdere opeenvol
gende bewerkingen worden uitbesteed wordt het product meestal 
direct van het bedrijf waar de eerste bewerking plaats vindt naar 
het bedrijf waar de volgende bewerking plaats vindt getranspor
teerd. Het kan voorkomen dat de eerste bewerkingen aan het 
ingekochte materiaal wordt uitbesteed, terwijl SKF zelf het 
materiaal inkoopt. In dit geval gaat het materiaal direct naar 
het bedrijf dat de eerste bewerking uitvoert. 

De belangrijkste bewerkingen die worden uitbesteed zijn het 
stampen, buigen en verzinken van vorken, het nabewerken van 
gietijzeren producten en het berubberen van wielen. De in BMCS 
vastgelegde doorlooptijden van een aantal uitbestede bewerkingen 
is als voIgt: 

bewerking doorlooptijd-indicatie 

stampen/buigen 4 weken 
verzinken 2 weken 
bewerken G.IJ.prod 3-4 weken 
berubberen 6 weken 

De ~erkelijke doorlooptijden kunnen ook hier aanzienlijk afwijken 
van de ingevoerde doorlooptijden. Verder is de betrouwbaarheid 
van de noorlooptijd slecht. 

Componenten waarvan de bewerkingen Z1Jn uitbesteed hebben aIleen 
dan een minimum voorraadni veau als deze componenten zelf niet 
opnieuw worden gebruikt bij een bewerking bij derden. Met andere 
woorden, aIleen assemblagerijpe componenten die een bewerking bij 
derden hebben ondergaan hebben een minimum voorraadniveau. V~~r 
de bepaling van het minimum niveau geldt hetzelfde als is gezegd 
bij de inkoopproducten. De seriegrootte van uitbestede componen
ten wordt voor een belangrijk gedeelte bepaald door seriegrootte
eisen van het bedrijf dat de bewerking uitvoert. 

De totale voorraad bij derden was eind augustus f 1.095.000, -. 
Dit is inclusief de inkoopproducten die direct aan de bedrijven 
worden geleverd die een uitbestede bewerking uitvoeren. 

Ook bij de uitbestede producten geldt dat er nader onderzoek 
nodig is naar de in pargraaf 3.1 genoemde logistieke grootheden. 

3.3 Productietraject 

In het productietraject kunnen twee fasen worden onderscheiden: 
het assembleren van de halffabricaten en het assembleren van het 
transportwiel. De doorlooptijd die in BMCS is geregistreerd is 
voor deze fasen respectievelijk 2 weken en 1 week. In de laatste 
fase, het assembleren van het eindproduct, wordt echter gewerkt 



met een doorlooptijd van 2 weken. 

V~~r aIle standaard eindproducten met een omzet boven een bepaald 
niveau (welk is niet bekend) en voor aIle halffabricaten worden 
minimum voorraadniveaus en seriegroottes vastgelegd. V~~r de 
halffabricaten wordt het minimum voorraadniveau bepaald op basis 
van de doorlooptijd en de verwachte omzet van het product. De 
seriegrootte van de halfabricaten wordt bepaald op basis van 
efficiency overwegingen. V~~r het bepalen van de minimale 
voorraad en de seriegrootte van de halffabricaten worden geen 
formele regels gebruikt. Voor de eindproducten wordt een minimum 
voorraadni veau van ongeveer 2 maanden omzet aangehouden. De 
seriegrootte wordt gelijk gemaakt aan 2 maal het minimum 
voorraadniveau. Ook voor eindproducten die geen minimum voorraad
niveau hebben wordt, om productie-efficiency redenen, een 
seriegrootte vastgelegd. 

Voor klantspecifieke eindproducten en halffabricaten worden in 
principe geen minimum voorraadni veau IS vastgelegd. WeI worden 
vaak seriegroottes v~~r deze producten bepaald. 

De voorraden in het productietraject per eind augustus (inclusief 
de assemblagerijpe componenten) zijn in onderstaand overzicht 
uitgedrukt in guldens: 

soort product voorraad per (31-08-89) 

componenten f 3.719.000 
halffabricaten f 1.530.000 
eindproducten f 1.870.000 

Een meer gedetailleerd overzicht ~s opgenomen in bijlage 3. 

Evenals voor ; inkoop- en uitbestedingstraject geldt dat voor 
het productietraject een aantal logistieke grootheden (doorloop
tijd, voorraden, seriegrootes, etc.) beter moet worden onder
zocht. 

3.4 Engineering en werkvoorbereiding 

Voor klantspecifieke producten vormen engineering- en werkvoor
bereidingsacti vi tei ten een onderdeel van de logistieke keten. 
Daarom wordt bij deze activiteiten kort ingegaan op de logistieke 
kenmerken. 

~n 1988 bedroeg het aantal verschillende producten dat engineer
ing- en/of werkvoorbereidingsactiviteiten onderging 172. Op basis 
van logistieke kenmerken kunnen drie categorien worden onder
scheiden: 
1) Klantspecifieke producten geassembleerd uit standaard 

onderdelen (:I: 33% van aIle klantspecifieke producten). De 
doorlooptijd van deze producten in de technische afdeling is 
ongeveer 2 dagen. 

2) Klantspecifieke producten waarvoor een of enkele specifieke 
onderdelen moeten worden ontworpen (:I: 33% van aIle klantspeci
fieke producten). Doorlooptijd van deze producten is ongeveer 
1 week. 

3) Klantspecifieke producten die helemaal op klantorder worden 



ontwikkeld (± 33% van aIle klantspecifieke producten). 
Doorlooptijd bij engineering is enkele weken tot een maand, 
afhankelijk van de complexiteit van het product. 

4. Middenlange termijnplannen 

Op middenlange termijn zal richting moeten worden gegeven aan de 
goederenstroom. In dit hoofdstuk wordt bekeken hoe dit bij SKF 
gebeurt. Paragraaf 4.1 gaat in op richtlijnen vanuit het 
strategisch plan. Paragraaf 4.2 behandelt het verkoopbudget, 
waarna in paragraaf 4.3 wordt ingegaan op afspraken met leveran
ciers. Paragraaf 4.4 tens lotte gaat in op de afzetprognose en 
productieplanning. 

4.1 Uitgangspunt: bet strategisch plan 

SKF werkt met een strategisch plan. Het strategisch plan heeft 
een horizon van 5 jaar en wordt ieder jaar opnieuw bijgesteld. 
Het strategisch plan vormt een uitgangspunt bij het opstellen van 
de middenlange termijnplannen. De volgende 3 strategische 
beslissingen zijn belangrijk bij het opstellen van de middenlange 
termijnplannen: 
1) Omzetgroei: In het strategisch plan is een geplande omzetgroei 

gespecificeerd. Deze zal moeten worden vertaald naar het 
verkoopbudget en een capaciteitsbehoefte plan. 

2) Markt policy: Het serategisch plan doet een globale uitspraak 
over de verdeling van de omzet voor verschillende pro
duct/markt combinaties. Deze uitspraak moet worden vertaalt 
naar assortimentsaanpassingen en marketing activiteiten. 

3) Productie policy: In het strategisch plan wordt een uitspraak 
gedaan over de door SKF en door derden uit te voeren produc
tieactiviteiten. Dit zal moe ten resulteren in het opbouwen van 
een vertrouwensrelatie en het maken van goede afspraken met 
co-makers 

Deze 3 beslissingen .. ' .ten richting geven aan de middenlange 
termi jnplannen en het opstellen van raamcontracten. Ui teen 
aantal interviews blijkt dat de koppeling tussen strategische 
planning en middenlange termijnplanning onvoldoende is. 

4.2 Verkoopbudget en marketingplan 

Ieder jaar wordt een verkoopbudget opgesteld. Dit verkoopbudget 
specificeert de geplande omzet per maand, uitgedrukt in guldens. 
Het budget is het resultaat van de budgetcyclus. Deze budget 
cyclus bestaat uit de volgende activiteiten: 
- Elke vertegenwoordiger maakt per klant een omzetschatting voor 

het komende jaar. Gesommeerd over aIle vertegenwoordigers 
levert dit een verkoopbudget binnenland. De vertegenwoordigers 
voor het buitenland geven in nauw overleg met de buitenlandse 
verkoopvestigingen een omzetschatting per vestiging. Gesom
meerd over aIle verkoopvestigingen levert dit een verkoopbudget 
bui tenland. De som van het verkoopbudget binnenland en 
buitenland wordt aangeduid met de term tlBottom-up budget". 

- Het management stelt op basis van het strategisch plan en op 
basis van de richtlijnen van SKF Component Systems een 
Doelbudget op. 

- Ais het Doelbudget groter is dan het Bottom-up budget, wat 
meestal het geval is, probeert verkoop het verschil te dichten 



door de kans op verkoop van potentiele projecten in te schatten 
(Gap Analysis) en deze in het Bottom-up budget te verwerken. 
Als dan nog steeds een verschil aanwezig is zullen extra 
marketing acties moeten worden ondernomen. 

Het per maand gespecificeerde verkoopbudget is richtinggevend 
voor de verkoopacti vi tei ten. Per maand wordt een voortgangsbe
spreking bij verkoop gehouden waarin de resultaten worden 
geevalueerd en nieuwe afspraken over verkoopacti vi tei ten worden 
gemaakt. 

Ieder jaar wordt een "marketing activity plan" opgesteld. Het 
plan wordt opgesteld op basis van: 
- verkoopbudget gespecificeerd per marktsegment 
- de Gap Analysis 
- het strategisch plan 
Het marketing plan specificeert het doel van de marketing 
activiteiten, het tijdstip waarop de activiteiten plaats vinden, 
het soort activiteit en de benodigde middelen. 

4.3 Afzetprognoses en productieplan 

Bij SKF worden door verkoop geen afzetprognoses opgesteld. De 
afdeling verkoop voert een drietal activiteiten uit die bedoeld 
zijn om inzicht in de toekomst te geven: 
- Per eindproductgroep (eerste 7 cijfers van de artikelcode) en 

per halffabricaat wordt een overzicht van de verkochte 
aantallen op jaarbasis, over de afgelopen 2 tot 5 jaar 
opgesteld. 

- Het verkoopbudget voor het komende jaar wordt verdeeld over 
productsoorten zoals: heavy duty, medium duty, light duty, 
roestvrijstaal, etc. 

- V~~r de echte snellopende producten (± 10 artikelnummers) wordt 
op basis van (potentiele) projecten een afzetprognose gemaakt 
voor het komende jaar. 

Productie stelt aan het begin periode 11 (begin november) aan de 
hand van deze gegevens een prognose op voor het komende jaar. De 
procedure hierbij is als voIgt: 
- Op basis van de totale omzet over de voorgaande 10 perioden en 

het verkoopbudget voor het komende jaar wordt een groeiper
centage voor de ornzet voor het komende jaar bepaald. 

- Dit percentage wordt vermenigvuldigd met de omzet per eindpro
duct over het afgelopen jaar om de verwachte omzet van het 
eindproduct over het komende te prognotiseren. 

- Op basis van de geprognotiseerde afzet van de eindproducten, 
wordt een prognose op jaarbasis opgesteld voor de halffabrica
ten, component en en inkoopproducten. 

Deze prognoses per item worden op basis van ervaring vertaald 
naar werkelijke productie-, uitbestedings- en inkooporders voor 
verwachte pieken in de vraag. Als bijvoorbeeld een klant in de 
voorgaande jaren in mei een grote order voor een specifiek 
product heeft geplaatst, worden vooraf inkoop- en uitbestedings
orders voor componenten en productie-orders voor halffabricaten 
aangemaakt. De goederenstroom wordt voor deze vraagpieken alvast 
op gang gebracht, op basis van gegevens uit het verleden. 

V~~r het opstellen van prognoses per eindproduct of per half
fabricaat vindt geen overleg tussen verkoop en productie plaats. 



4.4 Afspraken met leveranciers 

SKF besteedt een groot gedeelte van de bewerkingen aan de 
component en ui t aan vaste bedri jven (co-makers). Er worden met 
deze bedrijven echter geen jaarafspraken gemaakt over het aantal 
producten dat wordt uitbesteed, afroepschema I s of prijzen. Ook 
worden geen afspraken gemaakt over doorlooptijden en minimale en 
maximale seriegroottes. 

s. Goederenstroombeheersing 

In dit laatste hoofdstuk wordt ingegaan op de wijze waarop de 
goederenstroom wordt beheerst. Achtereenvolgens wordt ingegaan op 
de ligging van het klantorder ontkoppelpunt (par. 5.1), de 
acceptatie van klantorders (par. 5.2) , de beheersing van het 
productietraject (par 5.3), uitbestedings- en het inkooptraject 
(par. 5.4). 

5.1 Klantorder ontkoppelpunt (KOOP) 

Klantorders voor standaard producten worden zoveel mogelijk uit 
de voorraad eindproduct geleverd. Klantorders voor eindproducten 
waarvoor geen minimum voorraadniveau geldt en grote klantorders 
worden geassembleerd uit op voorraad liggende halffabricaten of 
assemblagerijpe componenten. Het klantorder ontkoppelpunt is niet 
formeel vastgelegd. 

De ligging van het KOOP voor klantspecifieke producten is 
afhankelijk van het al dan niet voorkomen klantspecifieke 
onderdelen in het product. Producten waar geen klantspecifieke 
onderdelen in voorkomen kunnen uit voorraden aanwezige componen
ten of halffabricaten geassembleerd worden. V~~r producten met 
klantspecifieke onderdelen ligt .het ontkoppelpunt op grondstof 
niveau. 

In principe worden klantspecifieke producten aIleen op klantorder 
gemaakt, precies in de hoeveelheden die de klant vraagt. Als 
verkoop herhalingsorders verwacht wordt echter ook weI besloten 
om meer dan de gevraagde hoeveelheid te produceren. In dat geval 
komen klantspecifieke producten op voorraad. 

S.2 Acceptatie van klantorders 

Bij acceptatie van klantorders moet onderscheid worden gemaakt 
tussen standaard producten, klantspecifieke producten zonder 
klantspecifieke onderdelen en klantspecifieke producten waarin 
een of meer klantspecifieke onderdelen voorkomen. 

Klantorders voor standaard producten worden zoveel mogelijk uit 
voorraad geleverd. De voorraden van deze eindproducten worden 
door verkoop beheerd. Verkoop geeft opdracht tot het produceren 
van standaard producten als: 
- als een grote klantorder wordt ontvangen die niet uit voorraad 

wordt geleverd 
- als de beschikbare voorraad onder het minimum niveau is gezakt 
De opdracht tot het produceren van de producten vindt plaats door 
middel van een productie-orderformulier. Dit formulier wordt 
door verkoop eens per week opgesteld voor aIle producten die 



geproduceerd moeten worden. De door verkoop gevraagde levertijd 
van de producten is ongeveer 3 weken. Het productie-orderfor
mulier wordt aan de productieplanner gegeven die voor elke order 
bekijkt of de gevraagde leverdatum haalbaar is. De productieplan
ner meldt aan verkoop terug welke orders volgens het productie
orderformulier worden afgeleverd en welke verschoven moeten 
worden. Ontvangt verkoop een klantorder die niet binnen de 
geeiste levertijd geproduceerd kan worden dan wordt in overleg 
met de productieplanner bekeken of een eindproduct dat op 
voorraad 'ligt omgebouwd kan worden tot het gevraagde stan
daardproduct. 

Klantorders voor klantspecifieke producten die uit standaard 
componen ten worden opgebouwd worden evenals de orders voor 
standaard producten door verkoop via het productie-orderformulier 
doorgegeven aan productie. De leverti jd voor deze producten 
bedraagt afhankelijk van de configuratie ongeveer 3 tot 5 weken 
(5 weken indien het halffabricaat ook klantspecifiek is). De 
acceptatie door productie van het productie-orderformulier 
gebeurt op dezelfde wijze als voor standaard producten. Naast het 
invullen van de order op het productie-orderformulier wordt ook 
een werkvoorbereidingsopdracht aan de technische afdeling 
gegeven. De technische afdeling maakt op basis van de klantorder 
een stuklijst, een bewerkingsrouting en eventueel bewerkingsin
structies aan. Hierna pas kan productie beginnen met het plannen 
en produceren van het product. 

Klantorder afhandeling bij klantspecifieke producten met klantor
derspecifieke onderdelen gebeurt in een aantal stappen: 
- Beoordelen of het door de klant gespecificeerde product bij SKF 

kan worden ontworpen en geproduceerd. Ook wordt de winstgevend
heid van de aanvraag bekeken. Deze activiteiten worden door de 
afdeling verkoop en de technische afdeling uitgevoerd. 
Als besloten wordt op de aanvraag van de klant in te gaan wordt 
meestal op basis van de specificaties van de klant een tekening 
van het product gemaakt. Aan de hand van de: '~kening wordt 
een offerte gemaakt voor het product. 
Als de klant beslui t om naar aanleiding van de offerte een 
order te plaatsen, worden door de technische afdeling voor aIle 
specifieke onderdelen tekeningen gemaakt. Ook worden ontwerpen 
voor eventueel benodigde gereedschappen gemaakt. 
Op basis van de tekeningen wordt een stuklijst gemaakt voor het 
product. De stuklijstgegevens (b.v. doorlooptijd, co-maker, 
bewerkingsduur, etc.) worden in nauw overleg met inkoop en 
productie vastgelegd. 
De levertijd van het klantspecifiek product wordt bepaald door 
de totale doorlooptijd van de order. Deze doorlooptijd wordt op 
basis van de stuklijst in overleg tussen productie en verkoop 
bepaald. 

Uit een intern onderzoek bij SKF is gebleken dat de leverbetrouw
baarheid op dit moment onvoldoende is. 

5.3 Beheersing van het productietraject 

Na ontvangst van een productie-orderformulier checkt de produc
tieplanner op basis van de aanwezigheid van componenten en 
halffabricaten (gefaseerd in de tijd) of de orders ook daad
werkelijk binnen de gewenste termijn kunnen worden geleverd. Er 
wordt geen check op capaciteit uitgevoerd omdatmancapaciteit 



relatief eenvoudig is uit te breiden. Na de materiaalcheck laat 
de productieplanner aan verkoop weten welke productie-orders 
binnen de gevraagde termijn kunnen worden afgeleverd. V~~r de 
productie-orders die niet binnen de gestelde termijn kunnen 
worden afgeleverd geeft de productieplanner een gewijzigde 
termijn op. 

De productieplanner plant handmatig op basis van het geaccep
teerde productie-orderformulier aIle productie-orders meteen in 
als vrijgegeven order. Dit geldt ook voor orders die bijvoorbeeld 
pas over 3 maanden uitgeleverd moeten worden. Doordat de 
productie-order als vrijgegeven order wordt gepland worden meteen 
de halffabricaten die voor de order nodig zijn gereserveerd. 
V~~r de halffabricaten wordt iedere week met behulp van een 
besteladvies run bekeken of de economische voorraad onder het 
minimum voorraadniveau is gezakt. Is dit het geval dan adviseert 
BMCS om een productie-order vrij te geven, ter grootte van de 
economische seriegrootte. De productieplanner geeft de productie
orders handmatig vrij waardoor de componenten worden gereser
veerd. lnkoop is verantwoordelijk voor het op peil houden van de 
voorraad componenten. 

Het komt regelmatig voor dat de productieplanner, in overleg met 
het hoofd productie, beslui t om een bepaald type halffabricaat 
alvast te produceren, zonder dat er een onderschrijding van de 
minimum voorraad heeft plaats gevonden en zonder dat er een 
(grote) klantorder voor het halffabricaat is. Op basis van grote 
afname pieken die in voorgaande jaren hebben plaats gevonden 
wordt aangenomen dat deze dit jaar weer zouden kunnen optreden. 
Er wordt dus op "prognose" een productie-order voor het halffa
bricaat vrijgegeven. 

ledere vri jdag maakt de productieplanner een lijst van de 
productie-orders die de volgende week de werkvloer op moeten om 
op tijd gereed te zijn. Deze lijst met productie-orders wordt 
aan de materiaal-picker gegeven die de onderdelen . het 
magazijn haalt en de orders toewijst aan de productie-meOdwer
kers. 

5.4 Beheersing van het uitbestedings- en inkooptraject 

De afdeling inkoop is verantwoordelijk voor de goederenstroom in 
het inkoop- en uitbestedingstraject. De adviezen voor inkoop- en 
ui tbestedingsorders worden voor A.!l..sl producten zowel met een 
besteladvieslijst (B,Q-systeem) als met MRP gegenereerd. 

De MRP run heeft als uitgangspunt de behoefte aan assemblagerijpe 
componenten. Deze behoefte is echter nauwelijks verder dan 2 
weken in de toekomst bekend omdat de orders voor halffabricaten 
met behulp van voorraadbesturing (minimum voorraad, seriegrootte) 
worden gegenereerd. De geprojecteerde economische voorraad zakt 
dus vrijwel altijd binnen een horizon van 2 weken onder het 
minimum voorraadniveau. Omdat de doorlooptijd van het inkoop- en 
uitbestedingstraject veel langer is dan 2 weken worden bestelad
viezen in het verleden gegenereerd. Het ontbreken van een 
voorspelling als input voor MRP zorgt ervoor dat de MRP adviezen 
door inkoop nauwelijks gebruikt worden. 

lnkoop gebruikt voornameli jk de besteladvieslijst voor het 
genereren van adviezen voor uitbestedingsorders en inkooporders. 



Dit gebeurt zowel voor componenten met een m1n1mum voorraad als 
componenten zonder een minimum voorraad. Voor componenten zonder 
een minimum voorraad geldt dat elke reservering een onder
schrijding van het minimum voorraadniveau betekent. Hierdoor 
word t bi j een volgende besteladviesrun een orderadvies ter 
grootte van de reservering voor de component aangemaakt. Deze 
componenten gaan zich dus behoefte gestuurd gedragen. 

Adviezen voor inkoop- en uitbestedingsorders worden pas vrij
gegeven nadat de inkoper heeft bekeken of het advies nodig is 
voor bet aanvullen van de voorraad assemblagerijpe componenten of 
voor een klantorder. Deze maatregel is genomen omdat de bestelad
viezen van MRP en de besteladvieslijst in het verleden vaak tot 
verkeerde bestellingen hebben geleid. 

Oak voor inkoop- en uitbestedingsorders geldt dat de inkoper in 
overleg met het hoofd productie, regelmatig besluit om een 
bepaald type component of inkoopproduct alvast te bestellen, 
zonder dat er een onderschrijding van de minimum voorraad heeft 
plaats gevonden en zonder dat er een (grote) klantorder voor het 
product is. Op basis van grote afname pie~en die in voorgaande 
jaren hebben plaats gevonden wordt aangenomen dat deze dit jaar 
weer zouden kunnen optreden. Er worden dus op "prognose" een 
uitbestedings- en inkooporders vrijgegeven. 

V~~r de registratie en voortgangscontrole van uitbestedings
orders is BMes speciaal aangepast. De gekozen oplossing wordt aan 
de band van het onderstaande schema duidelijk gemaakt. 

leverancier 
grondstof 

1 uitbesteed
) bedrijf 1 SKF 

2 uitbesteed- (~4 
) bedrijf 2 ~ ) 

3 
L-____ --l 

Er worden 4 verschillende situaties onderscheiden: 

1) leverancier grondstof --) uitbesteedbedrijf 1 
- De afdeling inkoop plaatst een bestelling bij de grondstof

leverancier met als verzendadres uitbesteedbedrijf 1 
- Als SKF een factuur van de grondstof leverancier krijgt 

boekt BHCS de grondstoffen bij in het magazijn van uitbes
teedbedrijf 1. Dit magazijn wordt in BMCS gerepresenteerd 
door een specifiek magazijnnummer. 

2) uitbesteedbedrijf 1 --> uitbesteedbedrijf 2 
- De afdeling inkoop plaatst een ui tbestedingsorder bij 

ui tbesteedbedrijf 1 en vermeldt dat het bewerkte product 
naar uitbesteedbedrijf 2 moet worden verzonden. 
Als SKF een factuur van de uitbesteedbedrijf 1 krijgt boekt 
BMes de door uitbesteedbedrijf 1 bewerkte producten over 
van het magazijnnummer horende bij uitbesteedbedrijf 1 naar 
bet magazijnnummer behorende bij uitbesteedbedrijf 2. 

3) uitbesteedbedrijf 2 --> SKF 
- De afdeling inkoop plaatst een uitbestedingsorder bij 

uitbesteedbedrijf 2 en vermeldt dat het bewerkte product 
naar SKF moet worden verzonden. 
Ala SKF de goederen ontvangt boekt BHes de door uitbesteed
bedrijf 2 bewerkte producten over van het magazijnnummer 



horende bij uitbesteedbedrijf 2 naar het magazijnnummer dat 
het magazijn van SKF representeert. 

4) SKF --) uitbesteedbedrijf 2 (--) SKF ) 
- De afdeling inkoop plaatst een ui tbestedingsorder bij 

uitbesteedbedrijf 2 
- Als SKF de goederen uit het eigen magazijn haalt wordt een 

negatieve ontvangst geboekt met als "leverancier" ui tbes
teedbedrijf 2. De onbewerkte producten worden van het 
magazijnnummer dat het magazijn van SKF representeerd 
overgeboekt naar het magazijnnummer dat uitbesteedbedrijf 2 
representeert. 

Karateristiek aan deze oplossing is dat: 
- Niet gewacht kan worden met het vrijgeven van orders totdat er 

een ontvangstmelding (middels factuur) is van de ingangs
materialen van de orders. De order krijgt dan een te lange 
administratieve doorlooptijd. De orders zijn "losgekoppeld" van 
de werkelijke goederenstroom. 

- Er geen onderscheidt meer wordt gemaakt tussen onbewerkte 
producten die bij het uitbesteedbedrijf op voorraad liggen, 
producten die bij het uitbesteedbedrijf in productie zijn en 
bewerkte producten die bij het uitbesteedbedrijf op voorraad 
liggen. Het ui tbesteedbedrij f wordt gerepresenteerd een 
magazijn met onbewerkte producten. 



DEEL II: ANALYSE 

In dit deel worden de te beheersen situatie en de wijze van 
logistieke beheersing bij SKF geanalyseerd. De analyse is beperkt 
doordat bij SKF vrijwel geen gegevens over logistieke grootheden 
(doorlooptijden, seriegroottes, voorraden, etc) worden bij
gehouden. 

1. Analyse van de te beheersen situatie 

In dit hoofdstuk wordt kort ingegaan op een aantal aspecten van 
de te beheersen situatie die een belangrijke invloed hebben op de 
beheersbaarheid van de goederenstroom. Achtereenvolgens wordt 
ingegaan op assortiment (par. 1.1), productstructuur (par. 1.2), 
doorlooptijden (par. 1.3) en voorspelbaarheid van de vraag (par. 
1 .4) • 

1.1 Assortiment 

In verhouding tot de omzet is het standaard productassortiment 
groot. Stel dat de kostprijs van de omzet f 14.000.000,
bedraagt. De 10 meest snel lopende producten hebben een omzet 
tegen kostprijs van f 4.500.000, - waardoor de resterende omzet 
van f 9.500.000,- wordt gemaakt door de 700 standaard producten 
en een 100-tal klantspecifieke producten. Worden de klantspeci
fieke producten verwaarloosd en is de gemiddelde kostprijs van 
een standaard product f 25, - dan is de gemiddelde afzet per 
standaard product 540. Bij een gemiddelde klantordergrootte van 
10 stuks (met een grote spreiding) betekent dit ongeveer 1 order 
per week. De voorspelbaarheid van de vraag wordt hierdoor 
negatief beinvloed. 

Er dient nader onderzocht te worden in welke mate er in het 
assortiment verschillende producten met vri jwel dezelfde 
eigenschappen voorkomen. De wieien WBRN en WBPN bijvoorbeeld 
hebben vrijwel dezelfde eigenschappen (zie bijlage 1) en 
verschillen weinig in kostprijs. Hetzelfde geldt voor het voeren 
van grijs rubberen en zwart rubber en wielen in het assortiment. 
Door aIleen de grijs rubberen wielen (vloer vriendelijk) aan te 
bieden wordt het assortiment aanzienlijk beperkt. Een laatste 
voorbeeld is het voeren van een standaard nippel en een cupnip
pel. 

1.2 Productstructuur 

In deel I is reeds opgemerkt dat de opties van de producten van 
SKF afhankelijk zijn. In deze paragraaf wordt bekeken hoe groot 
de afhankeli jkheid is. Eerst worden echter twee vormen van 
optie-afhankelijkheid beschreven: 

Combinatie-afhankelijkheid: opties kunnen afhankelijk zijn 
omdat bepaalde optiecombinaties niet mogelijk zijn. In het 
Basis programma bijvoorbeeld komt de combinatie tussen 
gietijzeren vork en polyamide wiel zonder band niet v~~r. 
Combinatie-afhankelijkheid wordt bepaald door de keuzes die een 
bedrijf maakt bij het vaststellen van het assortiment. 

- Productstructuur-afhankelijkheid: opties kunnen afhankelijk 
zijn omdat aIleen een optiecombinatie fysiek maakbaar is. V~~r 
het halffabricaat WBPM (polyamide wiel met elastische rubber
band) bijvoorbeeld zijn het materiaal van het wiel en het 
ma teriaal van het loopvlak productstructuur-afhankeli jk. Op 



componenten niveau echter Z1)n de opties echter niet product
structuurafhankelijk. De band en het wiel liggen gescheiden op 
voorraad. Een belangrijk kenmerk van productstructuur-af
hankelijkheid is dat deze afhankelijk is van het stuklijstni
veau. Productstructuur-afhankelijkheid wordt bepaald door het 
ontwerp van de producten. 

V~~r aIle in deel I, par. 2.2. genoemde features is in onder
staande schema's getracht de combinatie-afhankelijkheid en de 
productstructuur-afhankelijkheid van het Medium Duty en het 
Standaard programma weergegeven. 

MediUID Duty 

WIEL 

ZWENK 
VORK 

BOK 

features 1 

Wiellager (1) X 

Mat.loopvlak (2) 

Wieldiameter (3) 

Accessoire (4 ) 

Topplaat (5) 

Wieldiameter (6) 

Wieldiameter (7) 

4 5 6 7 

C O,H O,H X X 

G O,H O,H X x 

O,C O,M 

X O,C 

X O,M 

X X 

x 

~: p = Combinatie-afhankelijkheid 
- 0: onafhankelijkheid 
- A: afhankelijkheid 

q = Productstructuur-afhankelijkheid 
- 'H: onafhankelijkheid op halffabricaatniveau 
- C: onafhankelijkheid op een componentniveau 
- M: onafhankelijkheid op materiaalniveau (bandstaal, 

RVS bandstaal, buizen, etc.) 
- G: onafhankelijkheid op grondstofniveau (ingangs

producten voor leveranciers van SKF, bijvoorbeeld 
polyamide korrels, ruw gietijzer, etc.) 

Bet bovenstaande schema geeft per feature-combinatie aan of er 
sprake is van combinatie-afhankelijkheid en op welk niveau van de 
productstructuur de beide features productstructuur-onafhankelijk 
zijn. De combinatie van de features Itwiellager" en "materiaal 
wiel" bijvoorbeeld heeft in het schema de notatie O,C. De ItO" wil 
zeggen dat aIle combinaties van wiellageropties en materiaalop
ties in het Medium Duty programma voorkomen. De "c" wil zeggen 
dat de wiellageropties en materiaalopties tot op componenten
niveau onafhankelijk van elkaar kunnen worden gemaakt. Als het 
lager in het wiel is geperst is deze samenstelling productstruc
tuurafhankelijk voor de feature-combinatie "wiellager" en 
Itmateriaal wiel u 

Productstructuur-onafhankelijkheid op stuklijstniveaus lager dan 
de halffabricaten heeft voor SKF weinig betekenis omdat SKF de 
halffabricaten inkoopt 



Het feature-schema voor het Basis programma is op de volgende 
bladzijde weergegeven. Bij het Basis programma is de mate van 
combinatie-afhankelijkheid grater. Productstructuur-onafhanke
lijkheid ligt laag in de productstructuur en voor veel feature
combinaties zelfs op materiaal of op grondstofniveau 

Basis programma 

features 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 

Afdichting ( 1 ) X A,H A/H A,G A,H a, A,H x A,H X 
W 
I Mat.wiel ( 2) X A,e A,G A,H O,H O,H X A,H X 
E 
L Mat.loopvlak ( 3) X A,G A,H O,H O,H X A,H X 

Wieidiameter ( 4) x A,G A,e A,G x A,G X 

Z Producttype ( 5) X A,e A,G A,G X X 
W . Accesoire ( 6) x o,e A,e x x 
v 
a Topplaat ( 7) X A,G X X 
R 
K Wieidiameter ( 8) X I X X 

B Product type ( 9) X A,G 
0 
K Wieidiameter (10) X 

Een voorbeeid van twee features met een hoge combinatie-af
hankeIijkheid en productstructuur-afhankelijkheid is bijvoorbeeid 
"product type" en "wieldiameter" bij de bok. Per producttype 

. "'.. kunnen slechts bepaaide wieidiameters voorkomen. De combinatie
afhankeIijkheid is daardoor groot. Het niveau waarop de features 
productstructuur-onafhankelijk zijn is laag (grondstof) omdat 
zelfs bij het inkopen van het materiaal (bandstaal) al rekening 
wordt gehouden met de wieidiameter. Dit om de hoeveelheid afval
pIaatstaal te beperken. 

Bij SKF ligt het niveau van productstructuur-onafhankelijkheid 
voor veel feature-combinaties zo Iaag in de productstructuur dat: 
- de benodigde tijd om de productstructuur-onafhankelijke opties 

te assembleren tot een eindproduct Ianger is dan de geeiste 
levertijd. 

- de productstructuur-onafhankelijke opties in het goederen-
stroomtraject van de Ieverancier vaIIen. 

Hierdoor moeten optiecombinaties op voorraad worden gelegd. Omdat 
bet aantal optiecombinaties veel groter is dan het totaal aantal 
opties heeft dit gevolgen voor de totaal aan te houden voorraad. 

Combinatie-afhankelijkheid van opties heeft met name invloed op 
het voorspellen. AfhankeIijkheid houdt nameIijk in dat aIleen 
optiecombinaties voorspeid kunnen worden. Omdat het aantal 
optiecombinaties veel groter is dan het totaal aantal opties is 
de kwaliteit van de voorspellingen minder in het geval van 
combinatie-afhankelijkheid. 



1.3 capaciteit en doorlooptijden 

De mancapaci tei t en de machinecapaci tei t in het assemblage 
traject kent een relatief grote volume-flexibliteit. Mancapaci
teit kan worden uitgebreid door overwerken en uitzendkrachten. De 
machinecapaciteit heeft een relatief lage bezettingsgraad. Dat de 
doorlooptijden in dit traject nog zo groot zijn wordt voor
namelijk veroorzaakt door seriegrootte-vorming. 

De doorlooptijden van het uitbestedingstraject zijn lang en 
onbetrouwbaar. De oorzaak hiervan is het capaciteitstekort bij 
bedrijven waaraan bewerkingen worden uitbesteed en het gebrek aan 
afstemming met deze bedrijven. Op deze laatste factor wordt in 
hoofdstuk 2 teruggekomen. 

De lange doorlooptijden in het inkooptraject worden voornamelijk 
veroorzaakt door de structuur van de markt. Staalleveranciers 
bijvoorbeeld geven lange levertijden af. Ook het gebruik van een 
aantal onderdelen (stalen buizen voor naafbussen) zorgt voor 
lange inkooptijden. 

Het is noodzakelijk de werkelijke doorlooptijden en de spreiding 
hierin.te kwantificeren. 

1.4. Voorspelbaarheid van de vraag 

De voorspelbaarheid van de vraag op eindproductni veau is zeer 
slecht. Het vraagpatroon naar de meeste eindproducten laat een 
standaardafwijking zien die groter is dan de gemiddelde vraag. In 
bijlage 4 is voor een aantal eindproducten het vraagpatroon 
weergegeven. 

Ook .. de voorspelbaarheid van de halffabricaten is slecht. In 
bi j lage 5 is voor een "hard lopend" halffabricaat de vraag 
afgeleid uit de vraag naar eindproducten. De standaard afwijking 
is f ,groot als de gemiddelde vraag. 

De slechte voorspelbaarheid wordt mede veroorzaakt door: 
de grootte van het assortiment bij een relatief geringe omzet. 

- ontbreken van combinatie-onafhankelijkheid 
- verstoringen door grote orders 

Verder onderzoek naar de mate van voorspelbaarheid van de vraag, 
eventueel in relatie met afhankelijkheid tussen opties, is 
noodzakelijk. 

2. Analyse van de 10gistieke beheersinq 

In dit hoofdstuk wordt ingegaan op be1eidsrichtlijnen en 10gis
tieke doe1stel1ingen bij SKF (par. 2.1) op middenlange ter
mijnplanning (par. 2.2) en op de wijze van goederenstroombeheers
ing (par. 2.3) 

2.1 Beleidsrichtlijnen, externe en interne doelstellingen 

De strategie van een bedrijf dient richting te geven aan de w~Jze 
waarop de goederenstroom wordt beheerst. Op strategisch niveau 
moeten daarom beleidsricht1ijnen worden geformuleerd die als 
ui tgangspunten en doe1stellingen voor het beheersen van de 



goederenstroom worden gebruikt. 

Bij SKF zijn beleidsrichtlijnen en doelstellingen onvoldoende 
expliciet geformuleerd. Oit wordt duidelijk gemaakt aan de hand 
van een drietal voorbeelden: 

Bij SKF is on~oldoende duidelijk het begrip klantspecifiek 
product vastgelegd. Ook zijn geen formele richtlijnen opgesteld 
over voorwaarden voor orderacceptatie van deze producten (b.v. 
maakbaarheid, winstgevendheid, etc.) 

Een tweede voorbeeld is het ontbreken van formele richtlijnen 
over normlevertijden en uitlevergraad per productsoort/afnemer 
afhankelijk van de ordergrootte. Oeze beslissing moet in 
samenhang met de beslissing van de ligging van het KOOP en het 
vereiste voorraadniveau voor het realiseren van een bepaalde 
uitlevergraad worden genomen. 

Als laatste voorbeeld wordt genoemd het ontbreken van een 
uitspraak over het niveau van de totale ketenvoorraad, af
hankelijk van: 
- doorlooptijden 
- seriegroottes 
- uitlevergraad 

Het ontbreken van deze beleidsrichtlijnen en doelstellingen heeft 
tot gevolg dat op lagere niveaus beslissingen niet op basis van 
bekende priori tei ten kunnen worden genomen. Het nemen van 
eenduidige beslissingen wordt daardoor sterk belernrnert. 

2.2 Middenlange termijnplannen 

Bij SKF is op het niveau van de middenlange termijn behoefte aan: 
- afstemrnen van omzetplan en capaciteitsniveau 
- afstemrnen van ge productie op de marktvraag 

Het at'stemrne.L '~..ln het omzetplan (verkoopbudget ) en het capaci
teitsniveau is noodzakelijk om te garanderen dat er inderdaad 
capaci tei t beschikbaar is om de omzet te realiseren. V~~r de 
assemblage berekent het Hoofd Productie ieder jaar of er 
voldoende mancapaciteit aanwezig. Met bedrijven die bewerkingen 
v~~r SKF uitvoeren worden echter geen afspraken gemaakt over de 
benodigde capaciteit. Oit is waarschijnlijk een belangrijke reden 
voor de doorlooponbetrouwbaarheid van deze bedrijven. 

Omdat de geeiste levertijd van standaard producten veel kleiner 
is dan de doorlooptijd in de productie, moet een belangrijk 
gedeelte van de productie op prognose plaats vinden. Er is echter 
nauwelijks over leg tussen productie en verkoop om te komen tot 
een verkoop- en productieplan op middenlange terrnijn. Productie 
produceert daarom op basis van zeer slechte marktinformatie. Oit 
is een belangrijke reden voor de hoge voorraden en de hoge 
incourantheid van de voorraden. 

2.3 Goederenstroombeheersing 

In deze paragraaf wordt duidelijk gemaakt dat de huidige wijze 
van goederenstroornbeheersing leidt tot hoge voorraden en lange 
onbetrouwbare doorlooptijden. 



Een eerste oorzaak voor hoge voorraden is dat de keten grooten
deels wordt beheerst met behulp van minimum voorraden en 
seriegroottes. V~~r een groot aantal producten is er sprake van 4 
opeenvolgende voorraadpunten waar met een minimum voorraadniveau 
en een economische seriegrootte wordt gewerkt. Di t leidt tot 
extra onzekerheid, naast reeds bestaande onzekerheden in de vraag 
en de doorlooptijden, door het zogenaamde "opslingereffect". Het 
opslingereffect (Forrester effect) versterkt de onzekerheid in de 
vraag voor elk voorraadpunt dat meer stroomopwaarts ligt. In deze 
voorraadpunten moeten dus hoge veiligheidsvoorraden aangehouden 
worden (de voorraad halffabricaten is vrijwel even groot als de 
voorraad eindproducten, terwijl het aantal halffabricaten veel 
kleiner is dan het aantal eindproducten). 

Een tweede belangrijke oorzaak voor de hoge voorraden is dat de 
verantwoordelijkheden voor de verschillende gedeelten van de 
goederenstroom verdeeld zijn over verkoop, productie en inkoop. 
Door het ontbreken van een goede communicatie en een formeel 
coordinatie-instrument (bijvoorbeeld MRP) legt elk van de 
verantwoordelijke afdelingen een eigen veiligheidsvoorraad aan. 
Deze voorraad is nodig voor het opvangen van onzekerheden door 
gebrek aan zicht. Bovendien versterken de gescheiden verantwoor
delijkheden nog eens het opslingereffect. 

De derde belangrijke oorzaak voor de hoge voorraden zijn de grote 
series waarmee wordt gewerkt. Grote series veroorzaken: 
- Seriegrootte-voorraad: deze voorraad draagt maar in geringe 

mate bij tot het opvangen van onzekerheden 
- Een versterking van het opslingereffect: het opslingereffect 

is sterk afhankelijk van de gehanteerde seriegroottes 
- Lange onbetrouwbare doorlooptijden. 
Het laatste effect treedt bij SKF vrijwel niet op door de geringe 
bewerkingsti jden per product en de parallelli tei t van de 
capaciteiten. 

Een mogelijke 'vorzaak 'or de onbetrouwbare doorlooptijden bij 
derden is het ontbreken van een instrument voor het vaststellen 
van de orderstatus bij bedrijven waaraan bewerkingen worden 
uitbesteed. De doorlooptijden van de orders zijn daardoor door 
inkoop onvoldoende beinvloedbaar. 



DEEL :rX'I ADVIES 

SKF ervaart de hoge voorraden (de helft van de totale jaaromzet) 
als een van de belangrijkste problemen. Het werkelijke probleem 
is echter dat SKF onvoldoende in staat is de goederenstroom 
zodanig te beinvloeden dat bij een beheerst voorraadniveau een 
constante leverprestatie wordt gerealiseerd. De oorzaak hiervan 
is dat een set van doelstellingen en een formele beslissingstruc
tuur ontbreekt. 

V~~r het realiseren van een constante logistieke prestatie bij 
SKF is de volgende aanpak noodzakelijk: 

1) Bepa1en waar je staat: 
Er moet een geformaliseerd systeem komen voor het meten van 
logistieke grootheden (seriegroottes, doorlooptijden, etc.) en 
prestatie-indicatoren (voorraadhoogte, levertijden, uit
levergraad, etc.) 

2) Bepalen wat je wilt bereiken: 
Er dienen realistische beleidsrichtlijnen en doelstellingen 
te worden vastgesteld zodat de goederenstroom doelgericht kan 
worden bestuurd. 

3) Aanpassen van de 
bereiken: 

productiesi tuatie om doelstellingen te 

De productiesituatie 
aangepas t om in staa t 
taties te realiseren 

(te beheersen situatie) moet worden 
te zijn de gewenste logistieke pres-

4) Aanpassen van de beslissingsstructuur om de doelstellingen te 
bereiken: 
Er is een andere beslissingsstructuur noodzakelijk die op 
basis van de gestelde beleidsrichtli jnen de logistieke 
doelstellingen realiseert ~ organisatie van verantwoor
delijkheden zal op deze besiissingsstructuur moeten worden 
aangepast 

Hoofdstuk 1 gaat in op het registreren van logistieke groothe
den. De beleidsrichtlijnen en doelstellingen worden in hoofsdstuk 
2 besproken. In hoofdstuk 2 wordt ingaan op het vereenvoudigen 
van de productiesituatie. Hoofdstuk 4 tenslotte gaat in op de 
aanpassing van de beslissingsstructuur en de consequenties voor 
de verantwoordelijkheidsverdeling. 

1. Registreren van logistieke groQtheden en prestatie-indicatoren 

Registreren van logistieke grootheden en prestatie-indicatoren is 
om 3 redenen noodzakelijk: 
- Bepalen van doelstellingen. 

Voorbeeld: Als in de doelstelling een uitspraak wordt gedaan 
over de maximale ketenvoorraad zal de totale gemiddelde 
doorlooptijd bekend moeten zijn. 
Het kunnen realiseren van doelstellingen. 
Voorbeeld: In de doelstelling kan een uitspraak worden gedaan 
over de maximale ketenvoorraad bij een normdoorlooptijd. In dat 
geval moeten ondermeer de werkelijke doorlooptijden per 
bewerkings£ase bekend zijn om goed te kunnen bepalen op welke 
wijze de werkelijke doorlooptijd wordt beivloed om de normdoor-



looptijd te realiseren. 
- Evalueren van prestaties. 

Regelmatig moet worden bekeken in hoeverre met behulp van de 
aangepaste productiesi tuatie en beslissingsstructuur de 
doelstellingen worden gerealiseerd. 

Voorbeelden van te registreren logistieke grootheden en pres
tatie-indicatoren zijn: 
- doorlooptijd 
- bezettingsgraad 
- seriegrootte 
- voorraad 
- levertijd 
- uitlevergraad 

Welke grootheden en indicatoren belangrijk Z1Jn hangt in belang
rijke mate af van de gekozen doelstellingen. Een bedrijf dat zeer 
veel waarde hecht aan een hoge ui tlevergraad en een hoge 
bezettingsgraad zal deze grootheden nauwlettend in de gaten 
houden. De doorlooptijd is voor dit bedrijf wellicht minder 
belangrijk. 

Zonder inzicht in de werkelijke waarden van logistieke grootheden 
en performance-indicatoren kunnen geen realistische doelstellin
gen worden bepaald, geen adequate maatregelen worden genomen om 
de doelstellingen te bereiken en kan geen terugkoppeling 
plaatsvinden over de effectiviteit van de genomen maatregelen. 

2. Formuleren van beleidsrichtlijnen en doel§tellingen 

In dit hoofdstuk wordt achtereenvolgens ingegaan op beleidsricht
lijnen ontleend aan het strategisch plan (par. 2.1), externe 
doelstellingen en interne doelstellingen (par. 2.2). 

2.1 Beleidsrichtlijnen 

Aan het strategisch plan van SKF zullen een aantal formele 
uitspraken moeten worden ontleend die als uitgangspunt dienen bij 
het nemen van logistieke beslissingen. Een aantal belangrijke 
beleidsrichtlijnen worden kort besproken. 

De enige richtlijn die nu wordt gehanteerd is de te realiseren 
jaaromzet. Dit blijft een van de belangrijkste richtlijnen zowel 
voor verkoop als voor productie en inkoop. Overwogen kan worden 
om de jaaromzet te specificeren naar de standaard programma's en 
klantspecifieke producten. 

Naast de normomzet dienen een aantal marktgerichte en productie 
gerichte beleidsrichtlijnen voor logistieke beslissingen te 
worden opgesteld. 

Marktgerichte beleidsrichtlijnen zijn: 

- Het vastleggen van het standaard productassortiment. Bekeken 
moet worden aan welke eigenschappen van transportwielen de 
markt behoefte heeft, en welke eigenschappen concurrenten 
aanbieden. De eigenschappen moe ten worden vertaald naar de 
beide standaardprogramma I s en de opties die moeten worden 
gevoerd binnen elk programma. De consequenties van het te 



voeren optiepakket voor productie (bijvoorbeeld in termen van 
vraagonzekerheid en de daardoor aan te houden veiligheidsvoor
raden) moe ten in de beslissing worden betrokken. 

- Bet opstellen van formele richtIijnen over voorwaarden voor 
orderacceptatie van klantspecifieke producten (b.v. maakbaar
heid, winstgevendheid, etc.) worden vastgelegd. De definitie 
van standaard product en klantspecifiek product moet vastIig
gen. 

- Bet bepalen van normlevertijden en normuitlevergraad per 
productsoort/afnemer eventueel afhankeIijk van ordergroottes. 
Deze normlevertijden worden bepaald door een afweging van 
klantservice en Iogistieke kosten. 

Productiegerichte beleidsrichtlijnen zijn: 

- Bet vaststellen van de aan te wenden capaci tei ten en het 
capaci tei tsni veau hiervan. Gekozen wordt voor zelf maken of 
ui tbesteden en de benodigde hoeveelheid capaci tei t wordt 
vertaald naar een te realiseren/ui t te besteden capaci tei ts
niveau. Dit gebeurt in samenhang met het vaststeIIen van de te 
realiseren omzet en het assortiment. 

- Bepalen van de kosten van de omzet. Ui tspraken worden gedaan 
over bezettingsgraden en kapitaalbeslag doorvoorraden en 
onderhanden werk. Dit gebeurt in samenhang met het vaststellen 
van de omzet, de uitlevergraad en het assortiment. 

2.2 Externe en interne doelstellingen 

De beleidsrichtlijnen zijn of we I uitgangspunten of weI doelstel
lingen voor het nemen van logistieke beslissingen. Het assorti
ment en het aanwezige capaciteitsniveau zijn bijvoorbeeld 
uitgangspunten. De jaaromzet en de normlevertijden ztjn doelstel
lingen v~~r logistieke beslissingen. 

Externe doelstellingen zijn gericht op het realiseren van een 
bepaalde prestatie naar de markt. De belangrijkste externe 
doelstellingen van SKF zijn: 
- realiseren van de jaaromzet 

realiseren van normlevertijden (gemiddeld met een geringe 
spreiding) voor standaard producten 
afgeven en realiseren van betrouwbare levertijden voor 
klantspecifieke producten 

Interne doelstellingen z1Jn gericht op het zo goed mogeIijk 
realiseren van de externe doelstellingen tegen beheerste kosten. 
Interne doelstellingen bij SKF moeten zijn, het in onderlinge 
samenhang realiseren van: 
- lage ketenvoorraden 
- korte, betrouwbare doorlooptijden 
- hoge bezettingsgraad 

'Externe en interne doelstellingen kunnen conflicteren. Een hoge 
ui tlevergraad van standaard producten impliceert een hoge 
veiligheidsvoorraad. Ook interne doelstellingen kunnen conflic
teren. Hoge bezettingsgraden veroorzaken lange, onbetrouwbare 
doorlooptijden. Over deze conflicten dient op beleidsniveau een 
ui tspraak te worden gedaan .. 



Het vaststellen van loqistieke uitgangspunten en doelstellingen, 
ontleend aan beleidsuitspraken, is noodzakelijk om de juiste 
aanpassingen in productiesituatie en beslissingsstructuur te 
realiseren, gericht op het bereiken van deze doelstellingen 

3. Aanpassen van de productiesituatie 

V~~r het geven van adviezen voor het aanpassen van de productie
situatie moeten de logistieke doelstellingen en uitgangspunten 
bekend zijn. Bij SKF zijn de doelstellingen en uitgangspunten 
nog niet eenduidig bepaald. Om toch concreet adviezen voor het 
aanpassen van de productiesituatie te kunnen geven is als globale 
doelstelling voor SKF geformuleerd: 
"realiseren van een zo bepaalde uitlevergraad bij minimale 
ketenvoorraden". 
De adviezen die worden gegeven betreffen assortiment en de 
afhankelijkheid van opties (par. 3.1), verkorten van doorlooptij
den (par. 3.2) en het vergroten van de voorspelbaarheid van de 
vraag (par. 3.3). 

3.1 Assortiment en productstructuur 

Het aanpassen van het assortiment en van de productstructuur kan 
leiden tot een betere beheersbaarheid van de goederenstroom. 
Geadviseerd wordt om aanpassingen van de producten en assortiment 
nader te onderzoeken: 

1) Het assortiment van de beide standaard programma IS moet 
zodanig worden vastgesteld dat met een zo gering mogelijk 
aantal varianten, aIle combinaties van eigenschappen die SKF 
op de markt wil brengen in het assortiment aanwezig zijn. 

\ . 

2) Producten moeten eventueel worden aangepast om ervo¢r te 
zorgen dat zorg dat productstructuur-onafhankelijkheidzQ hoog 
mogelijk in productstructuur zit. Hierdoor worct de v<r:"" ?el
baarheid en de flexibili tei t vergroot. Een voorbeeld val. het 
vergroten van productstructuur-onafhankelijkheid is het 
aanbrengen gaten voor een wielrem in elke zwenkvork. Daarmee 
is de feature "accesoire" productstructuur-onafhankelijk van 
de andere features tot op eindproductniveau. 

3) Reduceren van het aantal gebruikte onderdelen in het Basis 
programma. Het reduceren van het aantal onderdelen zorgt 
ervoor dat een onderdeel in meer verschillende eindproducten 
wordt gebruikt. Hierdoor wordt de flexibiliteit voor bijvoor
beeld het aanbrengen van wijzigingen in voorspellingen binnen 
de doorlooptijd vergroot. Bij de Technische afdeling van SKF 
wordt reeds onderzocht of het aantal verschillende kogellagers 
kan worden gereduceerd 

3.2 Korte, betrouwbare doorlooptijden 

Korte, betrouwbare doorlooptijden kunnen zowel door de W1Jze van 
beheersing (hoofdstuk 4), als door een aantal maatregelen in de 
te beheersen situatie worden gerealiseerd. Een drietal maatrege
len in de te beheersen situatie zullen hier besproken worden. 

1) Onderdelen met een lange besteltijd of productiedoorlooptijd 
moeten zoveel mogelijk worden vermeden. Een voorbeeld zijn de 



naafbussen die ui teen stalen buis worden gestoken. De 
levertijd van stalen buizen zijn ± 4 maanden. Op dit moment 
wordt bekeken of de stalen naafbussen vervangen kunnen worden 
door kunststof naafbussen. 

2) Doorloopti jden kunnen ook worden verkort door de bedri jven 
waaraan bewerkingen worden uitbesteed, zelf de materialen te 
laten inkopen. Deze bedrijven moeten dan zelf een voorraad 
inkoopproducten aanhouden. 

3) Omsteltijden in de productie moeten worden gereduceerd. Lange 
omsteltijden maken grote series noodzakelijk. Bij de aanschaf 
van een eventuele tweede automatische wielassemblagemachine 
zal de nadruk moe ten liggen op het snel kunnen omstellen van 
de machine. 

3.3 Voorspelbaarheid van de vraag 

De voorspelbaarheid in de vraag wordt zowel door een aantal 
keuzes in de wijze van beheersing bepaald, als door de wijze 
waarop de afname wordt beinvloed. Op de eerste manier om 
voorspelbaarheid te beinvloeden wordt in hoofdstuk 4 terug
gekomen. De voorspelbaarheid van de vraag verbeteren door het 
beinvloeden van de afname kan op de volgende manieren: 

1) Grote afnemers zien vaak al vooraf een behoefte aan transport
wielen aankomen. Door deze afnemers te stimuleren hun behoefte 
vroegtijdig bekend te maken kan beter (tijdig) worden 
gereageerd op een vraagpiek. Een manier om deze afnemers te 
stimuleren is het geven van bonussen voor orders die vooruit 
worden besteld over een periode die langer is dan de doorloop
tijd. 

2) Voor een aantal afnemers geldt dat zij zelf een gelijkmatige 
afname van transportwielen hebben, maar relatief grote orders 
bij SKF plaatsen. Deze afnemers moeten worden gestimuleerd om 
in plaats van ~~n grote order een aantal kleinere orders te 
plaatsen. Bi jvoorbeeld door het afschaffen van kwantum 
kortingen. 

Beslissingen kunnen de logistieke doelstellingen (prestaties) 
slecbts optimaliseren binnen de beperkingen van de produc
tiesituatie. Wezenlijke verbeteringen in prestaties zijn aIleen 
mogelijk door bet aanpassen van de productiesituatie. 

4. Aanpassen van de beslissingsstructuur 

De beslissingsstructuur wordt evenals de productiesituatie door 
de logistieke doelstellingen en uitgangspunten. Om een voorbeeld 
te kunnen geven van het vaststellen van een beslissingsstructuur 
wordt in dit hoofdstuk van dezelfde globale doelstelling 
uitgegaan als in hoofdstuk 3. In paragraaf 4.1 zijn op basis van 
deze doelstelling eisen aan de nieuwe beslissingsstructuur 
geformuleerd. De eisen kunnen worden gezien als een nadere 
invulling van de globaal geformuleerde doelstelling. 

4.1 Eisen aan de wijze van beheersing 

De eisen die in deze paragraaf worden gesteld aan de nieuwe 
beslissingstructuur zijn gebaseerd op de behoefte van SKF om een 



bepaalde uitlevergraad realiseren bij een beheerste laag 
voorraadniveau. Bij het formuleren van de eisen is uitgegaan van 
de resultaten van de analyse van de huidige situatie in deel II. 

Eisen aan afstemming: 

1) De beslissingsstructuur moet voorzien in een functie die 
raamcontracten opstelt met co-makers waarin afspraken worden 
gemaakt over hoeveelheden, seriegroottes en doorlooptijden. 

2) Er dient frequent afstemming tussen productie en verkoop 
plaats te vinden over de op prognose te produceren producten. 
Deze afstemming moet worden uitgedrukt in eenheden die zowel 
voor verkoop als productie zinvol zijn. Rekening moet worden 
gehouden met de mate van voorspelbaarheid van deze eenheden. 

3) De afstemming tussen verkoop en productie kan tot gevolg 
hebben dat het productieniveau moet worden aangepast. De 
afstemming moet daarom worden vertaald naar concrete capaci
teitsaanpassingen. 

Eisen aan aansturing: 

1) Het klantorder ontkoppelpunt bestaat uit zo wel.nl.g mogelijk 
samenstellingen en/of componenten die samen de totale 
goederenstroom omvatten en binnen de normlevertijd tot een 
eindproduct kunnen worden geassembleerd. Deze eis lijdt 
vrijwel al tijd tot klantorder ontkoppelpunt delen met de 
laagste productstructuur-afhankelijkheid 

2) De overeengekomen prognose wordt na verrekening met het 
verschil tussen geprojecteerde beschikbare voorraad en de 
veiligheidsvoorraad vertaald naar een productieplan voor de 
klantorder ontkoppelpunt delen. Het productieplan wordt 
hierdoor min of meer voorraadgestuurd. Dit is noodzakelijk 
door de grote onzekerheid in de vraag. 

3) Door de grote onzekerheid in de vraag zal het regelmatig 
voorkomen dat het productieplan gewijzigd moet worden. Het 
beoordelen en doorvoeren van wijzigingen zal formeel moeten 
worden opgenomen in de beslissingsstructuur 

4) Onzekerheid als gevolg van doorlooptijden, leverhoeveelheden 
of vraag wordt opgevangen op het niveau van de stuklijst waar 
de onzekerheid zich voordoet. 

5) Afstemming tussen de verschillende productiefasen gebeurt zo 
weinig mogelijk met behulp van minimum voorraadniveaus en 
seriegroottes 

4.2 Beslissingsstructuur 

Op basis van de eisen in de vorige paragraaf, wordt in deze 
paragraaf de beslissingsstructuur vastgesteld. In het onder
staande schema zijn de beslisfuncties voor de productie van 
standaard producten in onderlinge samenhang weergegeven: 
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De functies die zijn weergegeven in het bovenstaande schema 
worden hieronder kort beschreven. 

Voorspellen capaciteits Behoefte: 
Deze functie is noodzakelijk voor het vaststellen van de behoefte 
aan productiecapaciteit bij SKF en de behoefte aan capaciteit bij 
derden. De functie wordt ui tgevoerd door verkoop en productie. 
Belangrijkste input voor deze functie is de jaaromzet en 
marktindicaties. De functie doet bijvoorbeeld uitspraken over de 
omzet op jaarbasis van alle opties die invloed hebben op de 
capaci tei tsbehoefte. Voorbeeld: de j aaromzet van de optie 
"gietijzer" van de feature "producttype" voor de bok bepaalt 
hoeveel gietcapaciteit nodig is voor het gieten van bokken. 

capaciteits Afstemming: 
Op basis van de benodigde capaciteit per capaciteitssoort (intern 
en extern) worden door deze functie: 
- maatregelen genomen voor het aanpassen van het niveau van 



mancapaci tei t en machinecapaci tei t binnen SKF. V~~r man
capaciteit worden op dit niveau ook voorwaarden voor het 
gebruik van een bepaalde mate van volume flexibili teit 
gecreerd. Di t deel van de functie wordt ui tgevoerd door 
productie. 

- raamcontracten afgesloten met bedrijven waaraan bewerkingen 
worden uitbesteed. Binnen deze raamcontracten worden naast een 
reservering van capaciteit (inclusief een bepaalde speling) ook 
afspraken gemaakt over doorlooptijden en seriegroottes. Dit 
dee I van de functie wordt uitgevoerd door inkoop. 

De capaciteitsniveaus en raamcontracten zijn uitgangspunten voor 
respectievelijk de functie "Capaciteitsbeheer" en "Werkorder 
Prioriteits Bepaling". 

Bepalen Product Behoefte 
Op basis van voorspellingen en de uitspraken die Z1Jn gedaan bij 
de functie "Voorspellen Capaciteits Behoefte" wordt in overleg 
tussen productie en verkoop een behoefte plan opgesteld, 
geformuleerd in Klantorder Ontkoppelpunt delen. Het product 
behoefte plan is een afspraak over de door verkoop te verkopen en 
door productie beschikbaar te stellen hoeveelheid ontkoppel
puntdelen. Het product behoefte plan is op weekniveau gespecifi
ceerd en heeft een horizon die groter is dan de cummulatieve 
doorlooptijd. Door de slechte voorspelbaarheid van de vraag 
worden de voorspellingen opgesteld in termen van een voortschrij
dend gemiddelde. Het product behoefte plan wordt gecheckt op 
capaci tatieve haalbaarheid door de functie "Capaci tei tsbeheer" . 
De functie geeft richtlijnen aan verkopers over te verwachte 
beschikbaarheden van de ontkoppelpunt delen en geeft het product 
behoefte plan als input aan de functie "Productie Priori tei ts 
Bepaling". 

Capaciteits Beheer 
De functie capaci tei tsbeheer, ui tgevoerd door productie en 
inkoop, bepaalt op basis van het beschikbare interne en externe 
capaciteitsniveau of het product behoefte plan haalbaar is. Ook 
beslist deze functie of op basis van het productbehoefte plan 
gebruik wordt gemaakt in de speling van de verschillende 
capaciteiten (tijdelijk verhogen of verlagen van het capaciteits
niveau). Bij een wijziging van het capaciteitsniveau wordt aan de 
functie "Productie Priori tei ts Bepaling" doorgegeven welk nieuw 
productieniveau door deze functie mag worden gehanteerd bij het 
bepalen van de te produceren hoeveelheden. 

Productie Prioriteits Bepaling 
Deze functie, uitgevoerd door productie, berekent frequent een 
veiligheidsvoorraadnorm op basis van management uitspraken over 
uitlevergraad, de totale doorlooptijd en vraagrealisaties van een 
product in het verleden. Op basis van het product behoefte plan 
en de beschikbare voorraad wordt het voorraadverloop gefaseerd in 
de tijd vastgesteld. Ais het geprojecteerde voorraadverloop de 
veiligheidsvoorraad onderschrijdt in de eerste periode na de cum
mulatieve doorloopti;d dan wordt voor deze periode een productie
advies voor het betreffende product aangemaakt. De som van de 
productieadviezen over aIle ontkoppelpunt-producten wordt 
vergeleken met het productieniveau, afkomstig van de functie 
"Capaciteits Beheer". Bij een overschrijding van het produc
tieni veau worden productie-adviezen voor de producten met het 
kleinste relatieve verschil tussen veiligheidsvoorraad en 
geprojecteerde voorraad niet opgevolgd. De productie adviezen 



worden als ui tgangspunt genomen bi j de functie "Werkorder 
Prioriteits Bepaling". 

Productie Prioriteits Aanpassing 
Door een wijziging van de voorspelling of een plotselinge grote 
klantorder binnen de cummulatieve doorlooptijdshorizon kan er een 
tekort of een overschot aan producten ontstaan. De functie 
"Productie Prioriteits Aanpassing" bepaalt of het mogelijk is de 
afwijkingen in de vraagvoorspelling en de grote orders op te 
vangen door: 
- het in de tijd verschuiven van productie-orders 
- het ui twisselen van (gedeelten) van productie-orders voor 

verschillende producten 
Hierbij moet rekening worden gehouden met het productieniveau en 
de aanwezigheid van materialen. Het verschil met de functie 
"Productie Prioriteits Bepaling" is dat deze zich bezig houdt met 
het bepalen van productie prioriteiten buiten de cummulatieve 
doorlooptijdshorizon. De functie "Afhandelen Productie Wijzigings 
Verzoeken" houdt zich aIleen bezig met het wijzigen van productie 
prioriteiten binnen de cummulatieve doorlooptijdhorizon. De 
functie wordt uitgevoerd door productie, meestal op verzoek van 
verkoop. 

Werkorder Prioriteits Bepaling 
Deze functie, uitgevoerd door productie, is verantwoordelijk voor 
de prioriteitsplanning van werkorders (assemblage-orders, 
uitbesteedorders en inkooporders) voor de verschillende inkoop
en productiefasen. De wijze van prioriteitsbepaling is per fase 
verschillend: 
- In het traject van klantorder ontkoppelpuntdelen tot eindpro

duct worden de werkorder priori tei ten bepaald door geaccep
teerde klantorders. De functie heeft de vrijheid om werkorders 
eerder dan het toegezegde levertijdstip af te leveren. 

- De verzameling werkorders (Due) voor het produceren van 
klantorder ontkoppelpuntdelen 'binnen een bepaalde week moet 
gelijk zijn aan productie-adviezen van de functies "Productie 
Prioriteits Bepaling" en "Productie Prioriteits Aanpassing" in 
voor die week. De functie "Werkorders Prioriteits Bepaling" 
heeft binnen deze week de vrijheid om werkorders te schedulen. 

- Werkorders voor aIle niet-inkoopdelen onder het klantorder 
ontkoppelpuntniveau worden afgeleid van de werkorders voor de 
klantorder ontkoppelpuntdelen (Bijvoorbeeld door MRP of LRP). 
De werkorders voor bedrijven waaraan bewerkingen worden 
uitbesteed worden op basis van de gemaakte afspraken met deze 
bedrijven gepland. 

- Werkorders voor inkoopdelen met een hoge commonality, die 
worden besteld bij een bedrijfmet capaciteitsoverschot kunnen 
op basis van minimum bestelniveaus en seriegrootes worden 
gepland. De werkorders voor de andere inkoopdelen worden 
afhankelijk van de werkorders voor de ontkoppelpuntdelen 
gepland. 

Onzekerheden in doorlooptijd in een bepaalde inkoop- of produc
tiefase worden opgevangen met behulp van veiligheidstijden. 
Onzekerheid in de vraag wordt op klantorder onkoppelpuntni veau 
opgevangen met behulp van veiligheidsvoorraden. 

Order Acceptatie 
Deze functie, uitgevoerd door verkoop, beoordeeld op basis van 
de (geprojecteerde) aanwezigheid van klantorder ontkoppel
puntdelen en capaci tei t of een klantorder geaccepteerd kan 



worden. Is de benodigde capaciteit niet aanwezig of ontbreken de 
benodigde ontkoppelpuntdelen, dan heeft deze functie de mogelijk
heid om de klantorder voorwaarts te schui ven (indien de klant 
hiermee accoord gaat) of de functie "Productie Prioriteits 
Aanpassing" te vragen de productie prioriteiten te wijzigen. 
Geaccepteerde orders worden doorgegeven aan de functie "Werkorder 
Prioriteits Bepaling". 



SE 1: VERTALEN VAN PRODUCTEISENSCHAPPEN NAAR STANDAARD PRODUCTEN 

'ielkeuze 

n juist gekozen wiel is belangrijk. 
keuze hangt van vele factoren af. De belangrijkste 
draagvermogen, beschikbare inbouwhoogte en 

drijfsomstandigheden, zoals vloergesteldheid en 
gevingstemperatuur. 
nloop-, zwenk· en rolweerstand. evenals de 
nwezigheid van agressieve stoffen is vaak van grote 
tekenis. . 
Yens speelt in sommige gevallen het gewicht en het 
ruisarm lopen van het wiel een rol. 

emeen geldt dat polyamide goed bestand is tegen 
ressieve stoffen. 
bber is malig bestand tegen scherpe deeltjes en 
voelig voor agressieve stoffen .. Voor:delen zijn echler 
n hoog rijcomfort up slechte vF;p,I, schokbesten
heid en het geluiddempend karakter. 
n polyurethaan loopvlak is daarentegen erg slijtvast 
geschikt voor hoge belastingen. 
chtbanden vinden met name hun toepassing bij hoge 
efheden en op cnetfen en 2acht terrein. 

Kiezen van het juiste wier in maximaal5 stappen: 

1. Bepaal de befasling per wief (pag. 17). 
Houdt hierbij rekening met 
- gekozen wielopstelling 
- gewicht van de wagen 
- de te vervoeren last. 

2. Kies aan de hand van de tabellen op pagina 18 tim 21: 
- zwenkvork- en bokuitvoering 
-wieUype. 

3. Zoek bij de standaard type informatie de ontbrekende 
afmetingen. technische gegevens en de aanduiding 
van het produkt. 

4. Controreer aan de hand van de informatie op pagina 
22 en 23 wat de invloed is van de omgevingstempera
tuur. de snelheid en de aard van de bedrijfsomstan
digheden op het draagvermogen. 

5. Controleer cp pagina 14 de chemische bestendig
heid van het gekozen produkt. 
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ielkeuze 

optredende belasting per wiel kan worden vast
steld aan de hand van het totale gewicht van wagen 
de daarop maximaal te verplaatsen lading. 
stijfheid van de wagen en de onvlakheid van vloeren 

rgen voor ongelijke verdeling van dit totale gewicht 
er de wielen. 
ok de gekozen opstelling van de wielen onder de 
gen in verband met manoeuvreren en de wijze van 
rtbewegen speelt hierbij een belangrijke rol: 

DrfewieJige wagens 
Bij driewielige wagens rekent men met een belasting 
per wiel varierend van 35 tot 50% van de totale 
belasting (wagen plus lading). 

Vierwiellge wagens 
a. Bij vierwielige, korte, torsiestijve wagens, waarvan 

de vier wielen in een vlak gemonteerd zijn, rekent 
men met een wielbelasting van 50% van de totale 
belasting, omdat de wielen de belasting soms dia
gonaal opnemen, bijvoorbeeld bij ongelijke 
vloeren. 

b. Bij vierwielige lange wagens mag worden aange
nomen dat elk wiel maximaal35% van de totale 
belasting kan opnemen. 

c. Bij vierwielige wagens, waarvan de wielen niet in 
een vlak gemonteerd zijn (kippende constructie) 
moeten beide hoofdwielen elk 50% van de totale 
belasting kunnen dragen en de hulpwielen beurte
lings 35%. De hulpwielen, bij belaste wagens, 
staan ongeveer 10 mm vrij van de vloer. 

Zeswiellge wagens 
Bij zeswielige wagens waarvan de wielen niet in sen 
vlak gemonteerd zijn (kippende constructie), moeten 
beide hoofdwielen elk 50% van de totale belasting 
kunnen dragen en de hulpwielen beurtelings 35%. 
De hulpwielen, bij belaste wagens, staan ongeveer 
10 mm vrij van de vlcer. 

KF 

Wielopstelling 

Zeer wendbaar; in. 
stabiel; geschikl IIOOt 
liehlelas\. 

~ flj 
Korte. torsie· 
slijve wagen 

~ ri! 

Langewagen 

Goede manoeuvreer· 
baarheid; minder 
ge.:ld sporen. 

Kippende 
construetlas 

Praktisc;:h in kleine 
ruimlen; _ndbaar. 

f1j fl1 

00 [jJ 

Pi) 
~ riJ 

Geschikl Il00' lange, 
zware lasten. 

Goed sporen; insta· 
biel; geschikt IIOOr 
lichtelasl. 

Lt [ 

[i! ~ 

Goed sporen op on
gelijke vloeren en 
rechle stukken. 

[IJ 

[I] ·00 
00 

Geschikt \loar ,echte 
stukken; 
economisch 

8elasting per wiel 
In % van het 

totale gewieht 

35% 35°1\> 

SOO/o 

50% 500J0 

50% 50% 

35% 

350/0 3501c 

5001\> :;OGle 

35% 35~to 

17 



Wielkeuze 
Plaatstslen zwenk- en bokwielen 
met wieltype RN, PN, PM, PG, TB 

~
"'" ~'/"',':' Ii::;:~,:~,: ':. , " ~/ .:.~:~;«.~:... 

/, 
"/,," /,,-//~ . , ' 

o 

H +W' + +1ff.' '/ ,+ +w·" + 
" 'O" , ->>i;~~' 
" -" -, ~. ' . ~~:. ".;." 

Wiehype 

Voor wieltype inf, peg, 

Diameters (mm) 

Mal< belas\. N (bij 6 krnlh) 

Temperatuur re) 
lllQervriendelijk 

stootdemping 

slijtvastheid 

ruwbedrij! 

hygienisth 

vochtige omgeving 

geluiddemping 

rolweerstand 

zwenkweerstand 

drempelweerstand 

zeergoed 
toopasbaar 

RoI·, zwenk· en 32 
drempelweerstand 
in%vande 16. 
wielbetasling 

8 

• 
2 

1 

0.5 

Afmetingen (mm) 
Wieldiameler (0) 
Inbouwlloogle (HI 

'18 

TypeRN 

24 

80·.200 

6000 

-301+110 

, '" '~;::>';,;~';;,!. ~4.:: 
, 

,d~..,:'.': '-!:~, '~Yr . -'~ 
, . 

• " 

r--

r--

r 
, .. ' - - » 

0 H Topplaa! 

80 110 I 
100 130 I 
125 160 II 
160 195 1/ 
200 235 II 

TypePN 

26 

100·250 

8000 

-301 .. ,10 

. _., :::~>:f '-,. '~~·.,!r,;," ':.'~ 

~,;~c:t "h;i.~~f~ i'. 

0 

100 
'25 
160 
200 
250 

good 
bruikbaar 

-

r--

r 
zwenk· 
weerstand 

H Topplaat 

130 I 
160 I 
195 II 
235 II 
295 II 

Type PM 

28 

80·250 

2500 

·20/ .. 80 

, 
1 

r--
r--

!!"l"'" , 

f;' 

D H Topplaal 

80 110 I 
100 130 I 
125 160 I 
160 195 If 
200 235 II 
250 280 II 

+w"": ',' I" 

...... ,;,:::.;.",::. ·, .. ·f ~ 

:,~ 
.', 

TypePG 

28 

80·250 

2500 

·20/+80 

';' :;-, 

mrnder 
geschikt 

r--

r--

f 

TypeTB 

30 

80·125 

1800 

·20/+80 

;;~~", . " , 

~');,.:,,>;,: - . "-

~;.;,::~""" 

I-:f'#~" ,<;. ;" 

-

r 
drempel. I 
weerstand .... _______ ....J 

0 H Topplaal 0 H Topplaat 

80 110 I 80 110 I 
100 130 I 100 130 I 
125 160 I 125 160 II 
160 195 II 
200 235 II 
250 280 II 
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'ielkeuze 
vloed van temperatuur, snelheid en bedrijfsomstandigheden op het draagvermogen 

.rrectlefactor temperatuuf ft 

1.0 

/ 
0.9 - I 

0.8 ~ if I 
m, 

0.7 :IE o· 

; 1/ ~I 
06 0 

:2. 
0.5 - ,/ 

Ct. 
04 

Jz ~ 
0.3 - .X 

Ii 0.2 - 2!i 
0.1 f 

0 
I 

-40 -20 0 20 40 

------- POLYAMtDE-RN,PN 
- - - - RUBBER,ELASTISCH-TB,RB.RG,CP 
- 0 - 0 - 0 - RUBBER. SEMt·ELASTISCH - PM, PG 
-'-'-'- POLYURETHAAN-PU 

,rrectiefactor snelheld fv 
06 2 

1.0 

0.9 

0.8 

0.7 

0.6 

0.5 

0.4 

0.3 

02 

01 

0 

:2 3 4 6 8 

60 

3 

GIETIJZEFI 

I 

60 100 120 140 160 

Omgevingstemperatuur °c 

-- ---- - -- VULKOLLAN-CV 
- - - - - - GIETtJZER-CN 
.------- lUCHTBANDEN-Sl 

4 5 6 7 
Snelheid mls 

9 10 20 30 

I , I I i 

30 40 50 60 70 BO 90 100 

Snelheid kmlh 
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mische bestendigheid Polyamide 6 Vulkollan Polyure- Rubber 
thaan 

ton + ++ + + 
oniak (20°C) + + 

nzuur (10IlAl) + + 
nzuur (80%) + 
zeen ++ + 
zine ++ ++ + 
erzuur ( 1%) + + + + 
erzuur (98 11A1) 
oorkalk 0 0 

oomzuur (30Al) 
enzuur 20°C (10oAl) 0 + ++ 

selolie ++ 0 + 

~: 0 + 0 
+ ++ ++ + 

er + 0 ++ 
iforzuur20°C (25010) 0 ++ 
~estilleerd water (50° C) ++ ++ + ++ 
cerine + .++ ++ ++ 
col + + + ++ 
~ersulfaa1 (100Al) + + + ++ 
~olie ++ ++ ++ 
~g ++ + 

ik ++ ++ ++ ++ 
I kzuur tot ca. 40°C (10oAl) + + + 
Ikzuurtot ca. 40°C (900/0) 
~hylchloride + 
fhyl ethylketon + + 
rrezuur + 
.erateolie ++ ++ ++ 
nochloorbenzeen + + 
lorolie ++ ++ + 
folie ++ ++ + 
twikkelaar + 0 + + 
roleum ++ 0 ++ 
mol 
peterzuur (1 0 1IA1 ) 
conenolie ++ ++ ++ 
aolie ++ ++ ++ 
pentine ++ + + 
rachloorkoolstof + + + 
.. een ++ 
.. 01 ++ + 0 
:hloor e1hyleen (20°C) + ++ 
lijm 0 + + 0 

ler(20°C) ++ ++ + ++ 
ler en stoom (100°C) + + 
lerstofperoxlde (30%) 0 + 
!Water, pekelwater + ++ ++ ++ 
.tzuur (10%) + 
avelkoolstof + + + 
avelzuur (10%) + 
avelzuur (SOGAI) 

- beperkte bestendigheid, het maleriaal heel! een acceptabele 
levensduur. mils hel mel deze chemische Slol slechts incidenteel 

evan bestendigheid: in aanraking komI. 
zeer goode beslendigtleid. hel bet refle nde maleriaal kan zonder slechlebestendigheid. het maleriaal zal voortijdig de vereisle 
problemen toogepasl worden in een omgeving waar deze che- mechanische stabilileit verliezen wanneer onvoldoende 
mische Slol voorkoml. beschermende maatregelen worden gelroflen. 
goade beslendigheid, he! be!reflende malariaal heel! een lange 0 onbekend, voor deze gevallen is hel- evenals voor niel in de lijst 
levensduur onder norma Ie bedrijfsomSlandigheden. waarin de- opgenomen chemicalien - raadzaam conlact op Ie nemen met 
Zit chemische slol voorkomt. SKF Transportwielen. 
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,GE 3: KETENVOORRAAD UlTGEDRUKT. 1 N NLG. 
Drdra[rn tac , I. ODD, •• 

SPECIFICATIE INVENTORIES 

~~und mel I un I Jul.lau£ 
Soor I voorrnd 1989 1989 19E9 

COODS fiT THIRD 

"~atl 0 PI I trna 2t3 2~ 5 35~ . 
tlat)1 V2n Zelsl 32~ 2B~ 351 
Ma£12 Vrenbrlnk 3 
tla£30 Schollen ISG 131 113 
fl.1£31 De WI I de 22 H 3S 
fJ. ae33 Hado 6 14 3 
fl.a£3~ Re Inder:! 12 6 15 
.... £36 C. N. C. 33 21 0 
tlat!9 £2M£ 5 1 6 
tlaE~O Cenltrless 
tlaeSI Duke' Roks 2t 56 2 
1.1.£52 fl.amesl. 
tlDeS3 fl.elalllnish 2~ 35 
lI.ae54 SKr Ko£ell.£" • I 
tlle7) Conllnenl.1 71 33 83 
... at72 L.U.C. 37 45 36 
11.8£73 Vredesleln 10 10 10 
Il:lC 7( RrT I I I 
,,Iat75 Karel 9 1 I 
Tolnl GOODS lIT TIIIIlD 1000 ~ 10\15 

tla[OI SKr Transpollwlelen B. V. 
~.O~sthrllvlng 

COt.~rO!l[tn [ti 
31 ~'.alfflalen 5 5 4 
32 Kunslslol wlelen 282 2G5 2GI 
33 fl.clalcn wlelen 50S 721 514 
JS Gevulkanlscerde wlelen 257 213 209 
3G Vul~oll2n wlelen 174 195 1S9 
38 Danden, Iinien elc. 125 130 123 
39 Cietljzeren bokken/vorken 174 189 17G /"" 
40 Sialen bo~ken/vorken 5% 60!) 590 
41 RVS bokken/vorken IGS 158 164 /" 
H lagers en kOEels 04 494 507 
43 Assen en lappen 339 3(5 3H 
.u Devrsllglngsarll~.elen 153 153 161 
H /IIdlchlln£en 316 30 337 
049 Vel/yerf/verpakklng 33 51 40 
Totul COMPOII£IHEN ltO" 3871 TIT9 

IlhlHADRll<AHti 
79 II.cdlum duly wlelen 316 30 275 
80 Wielen 150 20 208 
81 Cielljzeren bokken/yorken 21 58 51 
82 Sialen bokken/vorken 291 279 ~ I 8 -
83 RVS bokken/Yorken 2~1 269 227 .--
U LIChl duly bokken/Yorken 43 H ~5 

85 lledium duly bokken/vorken 200 221 23G 
86 Helvy duly bokken/vorken 9 10 25 
87 Celes1e bokken/yor.en 6 3 2 
95 Accessolres 26 (2 43 
TolllI HAlFFADRIKfllEN 1303 1510 1530 

ArHANDElINGS~AGAZIJN 17 ·279 8 

PALlnS 230 232 276 

Or-;O£RHMmrN WE RK 160 278 101 

•• TOTAAl BRUTO MANUFACTURING STOCK •• 531~ G396 6729 
·1· Incourlnl 284 284 28" 
•• TOTAAl r-;[TTO MANUFACTURING STOCK .. 6030 6112 6U5 

Aanlal dlEen aflevtrlnE in voorraad 116 12~ 172 



Delir2Cfn NLG 1 I. 000", 

SPECIFICATIE INVENTORIES 

~'aanll mrl iunl lul./auE 
SODr I voolJull 1989 19E9 1989 

G[nfrO PRODUCT 

II Placlstalen protramma ~98 493 !t05 
D GltlllHlfn wirlfnploc. l79 231 217 
C RVS· P'Ot! amma 88 95 114 
D WIIlV-, 0 Iltn 261 259 277 
[ ':a ven, luthlbanllwltltn. 

la£frHts S6 56 H 
Ii ClassIc fantt 138 H. 178 
II HH. CalEo tuter. spttlals 214 172 176 
L Llel., duly 
M·Q I.!edlum duly 321 326 3l!~ 

R Comblnallt SI.nllaald/MD 85 1 9 
2 IIrny duly • 26 • 20 

... lOTAhl DRUTO G[R[[D PRODUCT 1853 11(;5 1870 

·1· IneouI.nt 71 71 71 

•• lOT hAL N[110 C[R[[O PRODUCT .. 1782 ) 694 1799 

A:lnl:ll c:!~£tn 211tvtrln£ In vOlllfud J!, 36 .(1; 

10l!,l\l DRUTD VOORRt.t;O ... 8)67 81G2 8599 

••• lOlhAl INCOURA~l ••• • 355 • 3~5 . 3SS 

1812 7807 8244 
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