
 Eindhoven University of Technology

MASTER

Een analyse van het orderacceptatieproces bij het incidenteel onderhoud van de
Alkmaarklasse mijnenjagers

van der Worp, W.J.C.M.

Award date:
1991

Link to publication

Disclaimer
This document contains a student thesis (bachelor's or master's), as authored by a student at Eindhoven University of Technology. Student
theses are made available in the TU/e repository upon obtaining the required degree. The grade received is not published on the document
as presented in the repository. The required complexity or quality of research of student theses may vary by program, and the required
minimum study period may vary in duration.

General rights
Copyright and moral rights for the publications made accessible in the public portal are retained by the authors and/or other copyright owners
and it is a condition of accessing publications that users recognise and abide by the legal requirements associated with these rights.

            • Users may download and print one copy of any publication from the public portal for the purpose of private study or research.
            • You may not further distribute the material or use it for any profit-making activity or commercial gain

https://research.tue.nl/nl/studentTheses/d4fba7ae-dd7e-4c64-b8c5-764ba9a36f42


Een analyse van het orderacceptatie

proces bij het Incidenteel Onderhoud 

van de Alkmaarklasse mijnenjagers. 

W.J.C.M. van der Worp 

Rijkswerf, Den Helder 

Juni 1991 



Voorwoord. 

Iedere Kim-officier volgt in z1Jn vijfde jaar Marine bij het 
KIM (Koninklijk Instituut voor de Marine), dan wel extern op 
een universiteit, een jaar colleges. In mijn geval mocht ik 
dit vijfde jaar studeren aan de faculteit Bedrijfskunde van de 
Technische Universiteit Eindhoven. 

Na afloop van dit vijfde jaar, heb ik naast mijn werk als 
marineoff icier de resterende bedrij fskundige vak.ken afgerond. 
Om de studie te vol tooien heb ik van mij n werkgever, acht 
maanden de tijd gekregen om mijn afstudeeronderzoek uit te 
voeren op de Rijkswerf te Den Helder. Ik ben de Koninklijke 
Marine voor deze medewerking dan ook zeer erkentelijk. 

Vervolgens wil ik een woord van dank uitspreken ten aanzien 
van allen, die mij bij mijn afstuderen geholpen hebben. 
Mijn dank gaat hierbij met name uit naar de leden van SPIN, en 
naar alle medewerkers van het Projectbureau Nieuwe Rijkswerf. 

Enkele namen kunnen echter in dit verslag niet onvermeld 
blijven. Vanaf deze plaats wens ik dan ook mijn begeleiders, 
prof. ir. W.M.J. Geraerds, ir. H.H. Martin, dr. H.F.J.M. van 
Tuijl en mijn bedrijfsbegeleider KTZSD ir. H.D. Bouland, te 
bedanken voor hun niet aflatende steun bij het voltooien van 
mijn afstudeerproject. 

W.J.C.M. van der Worp 



samenvatting. 

De Rij kswerf voert het platformonderhoud ui t aan de schepen 
van de Koninklijke Marine. 
Het bedrijf onderscheidt hierbij twee soorten onderhoud: 
1. Benoemd Onderhoud (B.O.). is het meerjarig onderhoud 

(MJO), dat vierjaarlijks uitgevoerd wordt als grote 
onderhoudsstop. Het B.O. kent een projectmatige aanpak. 

2. Incidenteel Onderhoud (I.O.) is al het planmatige en 
correctieve onderhoud dat ui tgevoerd wordt tussen twee 
MJO 's in. Het I .o. vindt plaats nadat de Rijkswerf een 
Aanvraag tot Werkopdracht (ATW) binnenkrijgt van de 
Koninklijke Marine. 

In 1988 is er op de Rijkswerf een project gestart, genaamd 
Project Nieuwe Rijkswerf. Dit project bestaat uit twee deel
projecten: 

een organisatieverandering, onder andere resul terend in 
een nieuw besturingsmodel voor het primaire proces Pro
duktie. 
een compleet nieuwe infrastructuur op het marineterrein 
"Nieuwe Haven". 

Het produktiebesturingsmodel bevindt zich momenteel (juni 
1991) in de invoeringsfase, en wordt begeleid door het subpro
ject Invoering (SPIN). Gedurende mijn participatie in SPIN is 
gekozen voor de volgende probleemstelling: 

Analyseer het orderacceptatieproces bij het Inciden
teel Onderhoud van de Alkmaarklasse en geef moge
lijkheden ter verbetering daarvan m.b.t. de leverbe
trouwbaarheid. 

Bij de start van het onderzoek is gekeken welke aspecten van 
belang zijn bij de uitvoering van bet onderhoudsproces in het 
algemeen, en bij de orderacceptatie in het bij zonder. Er is 
hierbij rekening gehouden met de specifieke doelstellingen 
welke de Koninklijke Marine stelt aan de uitvoering van zijn 
onderhoud. Tevens wordt een beschrijving gegeven van de huidi
ge methode van orderacceptatie tussen de Mijnendienst en de 
divisieorganisatie van de Rijkswerf. 



Middels kwantitatieve onderzoeken is gekeken, naar de mate van 
voorspelbaarheid van het I. O. van de Alkmaarklasse. Bij di t 
onderzoek is nagegaan of het uitgevoerde I.O. in de afgelopen 
jaren, de mogelijkheid geeft, om voorspellingen te doen, 
omtrent de grootte en het tijdstip van de I.o.-vraag van een 
individueel schip. 

De volgende conclusies zijn vervolgens getrokken: 
Op vakgroepsniveau is het I.O. van een individueel schip 
erg onvoorspelbaar. De percentages per vakgroep lopen 
hier dermate ver uit elkaar dat voorspellen op dit niveau 
(op basis van historische gegevens) een grote voorspel
fout geeft. 
Door de korte aanbestedingstijd en de onduidelijkheid 
m.b.t de prioriteiten van de verschillende klantorders 
krijgt de capaciteitsplanning van de Rijkswerf een ad hoc 
karakter. 
Een gedeelte van het I.O. is periodiek onderhoud (15%). 
De huidige planningsmethodiek resulteert in problemen bij 
de orderacceptatie, met name bij het vaststellen of er 
nog vrije capaciteit beschikbaar is. 
75% van het Incidenteel Onderhoud heeft geen invloed op 
de operationele gereedheid. 

Deze conclusies hebben geleid tot de volgende voorstellen: 
a. het uitfilteren van het planmatige deel van het Inciden

teel Onderhoud, teneinde dit deel onder te brengen bij 
het Benoernd onderhoud. 

b. het onderverdelen van het resterende gedeelte aan Inci
denteel Onderhoud in prioriteitsklassen, waarbij de 
klasse-indeling afhankelijk is van een dynamisch en een 
statisch aspect. 
Het dynamisch aspect betreft de taak van het schip en kan 
worden onderverdeeld in vier groepen: 

Al. operationele eenheden behorende tot de NAVO
en/of VN-missies zoals: STANAVFORCHAN, STANAV
FORLANT, en de golfschepen; 

A2. schepen operationeel in eskaderverband cg in 
het operationeel flottielje, en het stations
schip in het Caraibisch gebied; 

A3. schepen in de opwerkingsfase; 
A4. schepen in conservatie. 



Het statisch aspect is de importantie van het technisch 
sys teem (T. s.) • De importantie is te verdelen in vier 
klassen: 

Bl. bedrijfsveiligheidssystemen. Het T.S. is van 
primair belang voor het garanderen van de vei
ligheid van personeel en schip. Hieronder val
len o.a. het brandblussysteem en de brandblus
middelen. 

B2 . go/no go items. Het T. S. is bepalend voor de 
vraag of een schip al dan niet uit kan/mag 
varen. Hieronder vallen o.a. de reddingsvlot
ten, de stuurmachineinstallatie en de voort
stuwingsinstallatie. 

B3. rest. Hieronder vallen alle T. S. -en die niet 
ender de categorieen Bl, B2 en B4 vallen. 

B4. verfraaiing. T. S. -en welke onderhoud behoeven 
om het leven aan boord te verfraaien, zoals de 
inrichting van dag, werk en slaapverblijven. 

Hiernaast dient bij de prioriteitsstelling nog aangegeven 
te worden welke failuremode het T.S. heeft. Deze mode is 
afhankelijk van de mate waarin het T.S. nog aan zijn 
taakstelling kan voldoen. 

c. het reguleren van het Incidenteel Onderhoud, door het 
omzetten van de totale ongecoordineerde stroom aan werk
aanvragen in gestructureerde I.O-beurten per schip. 
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Hoofdstuk 1. Inleiding. 

Di t rapport is de verslaglegging van het afstudeeronderzoek 
dat is uitgevoerd bij de Rijkswerf (RW) te Den Helder in de 
periode van september 1990 tot en met april 1991. 
Het onderzoek betreft het laatste onderdeel van de studie 
technische bedrijfskunde aan de Technische Universiteit Eind
hoven en is verricht onder begeleiding van de vakgroep Kwanti
tatieve aspecten van Beheersingssystemen (KBS). 

Onderhoud typeert z ich door onzekerheid, met betrekking tot 
het tijdstip en de omvang, van de vraag naar onderhoud. Dit 
veroorzaakt bij de uitvoerder van het onderhoud grote fluctua
ties in de vraag naar onderhoudscapaciteit. 
Om te voorkomen dat het onderhoudsbedrij f hiervoor een grote 
overcapaciteit beschikbaar moet hebben, zijn een paar moge
lijkheden beschikbaar: 
1. het maken van een goede voorspelling m. b. t het tijdstip 

en omvang van de onderhoudsvraag. 
2. het evalueren van het onderhoudsconcept, waarbij nagegaan 

dient te worden of de totale onderhoudskosten verminderd 
kunnen worden, door overbrenging van storingsafhankelijk 
onderhoud naar toestandsafhankelijk onderhoud of ge
bruiksafhankelijk onderhoud (deze termen worden nader 
verklaard in hoofdstuk 5). 

3. het onderbrengen van het onderhoud in prioriteitsklassen, 
waardoor het meest urgente onderhoud het eerste uitge
voerd kan worden. 

4. het aanbrengen van een struktuur bij de planning van de 
onderhoudsvraag. 

Bij het beschouwde onderhoudsbedrijf, de Rijkswerf, wordt het 
platformonderhoud uitgevoerd ten behoeve van de Koninklijke 
Marine. De Rijkswerf onderscheidt hiervoor twee soorten onder
houd. Het planmatige deel dat uitgevoerd wordt in meerjaar
lijkse onderhoudsbeurten, noemt men Benoemd Onderhoud, de rest 
wordt Incidenteel Onderhoud genoemd. 
Ten aanzien van het Incidenteel Onderhoud wordt in dit verslag 
gekeken in hoeverre het voorspelbaar is (hoofdstuk 8), welke 
prioriteitsregels ervoor opgesteld kunnen worden (hoofdstuk 
9), alsmede welke structuur bij de planning ervan aangebracht 
kan worden (hoofdstuk 10). 
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Hoofdstuk 2. Rijkswerfsorganisatie 

In dit boofdstuk wordt in het kort weergegeven hoe de organi
satie van de Rijkswerf (RW) eruit ziet, en hoe bet orderpakket 
samengesteld is. Daarnaast wordt de aanleiding voor het Pro
ject Nieuwe Rijkswerf (NRW) aangegeven en de indeling van het 
project. 

§ 2.1. Riikswerf. 

§ 2.1.1. Organisatie. 

De RW als laatst overgebleven marinewerf, is ontstaan in 1822. 
Zeis een van de 3 marinebedrijven die onder de DMKM (Direc
teur Materieel Koninklijke Marine) vallen. Zie biervoor bijla
ge 2.1.1. De andere twee marinebedrijven zijn de Bewapenings
werkplaatsen (BW) en bet Marine Elektronisch en Optiscb Be
drij f (MEOB) . 
De marinebedrijven verrichten primair bet middelbaar1 en bet 
hoger onderhoud2 bij de Koninklij ke Marine (KM) [ 1 J. 

De doelstelling van de RW zoals in de orgaanbescbrijving [2] 
vermeld luidt: 

II Het onder bebeerste omstandigbeden uitvoeren van Inciden
teel (I.O) en Benoemd3 Onderboud (B.O) aan platformsys
temen en componenten, opdat dit materieel van de KM kan 
voldoen aan de door de Marinestaf en regionale bevelbeb
ber gestelde opdracht." 

De RW is hiervoor ingedeeld als weergegeven in bijlage 2.1.2. 
Aan bet hoofd staat de Algemeen Directeur (ADRW). Hij is bet 
boofd van de directie die verder bestaat uit: 

Adjunct-directeur Technieken (ADTECH); 
Adjunct-directeur Economie en Organisatie (ADE&O); 
Adjunct-directeur Produktie (ADPROD) 
Projectleider Nieuwe Rijkswerf (PLNRW), voor de duur van 
bet project Nieuwe Rijkswerf. 

Het primaire proces wordt uitgevoerd door de Afdeling Produk
tie (bijlage 2.1.3.). Deze bestaat uit de divisie-organisatie 
en het produktie-bedrijf. 
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De divisie-organisatie is te vergelijken met een verkooporga
nisatie, en kent een klantgerichte onderverdeling in de drie 
diensten4

: 

- GES (groep escorte schepen); 
- Onderzeedienst (OZD); 
- Mijnendienst (MD). 

Onder het produktiebedrijf vallen de 4 werkvelden: 
- Scheepsbouw 1; 
- Scheepsbouw 2; 
- Werktuigbouw; 
- Elektrotechniek. 

Deze werkvelden bestaan uit vakgroepen welke verder onderver
deeld zijn in vakken. De vakken worden in het vervolg van dit 
verslag bewerkingsgroepen genoemd om geen verwarring te krij
gen tussen de oude term produktiegroep en de nieuwe term vak. 

§ 2.1.2. Orderpakket. 

Het orderpakket van de RW is volledig afkomstig van de Konink
lijke Marine, en bestaat uit I.O. en B.O. 
Het B. O. , oftewel het MJO (MeerJarig Onderhoud) , staat om
schreven in de Standaard Onderhoudslijst (SOL), welke scheeps
klasse gebonden is ( Bij lage 2. 1. 4) . De SOL wordt bij elke 
individuele MJO-beurt aangevuld met de Aanvullende Standaard 
Onderhoudslijst (ASOL). Deze is specifiek voor bet schip dat 
dan in MJO gaat. 

MJO Groep Escorte Schepen 225164 uur 29 % 

MJO Mijnendienst 61835 uur 8 % 

MJO Onderzeedienst 20006 uur 3 % 

I.O. Groep Escorte Schepen 134833 uur 17 % 

I.O. Mijnendienst 54438 uur 7 % 

I.O. Onderzeedienst 47248 uur 6 % 

Marinemagazijnsdienst 53243 uur 7 % 

Rijkswerf Eigen Bedrijf 47955 uur 6 % 

Diversen 127677 uur 17 % 

Tabel 1 Onderhoudsbudgetten 1990. 
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De RW kent voor de uitvoering van het onderhoud urenbudgetten. 
Deze budgetten zijn onderverdeeld per dienst. Voor 1990 waren 
de budgetten voor I.Oen B.O onderverdeeld als weergegeven in 
tabel 1. De in deze tabel weergegeven post diversen bestaat 
uit: onderhoud t.b.v. walinrichtingen, het Korps Mariniers, 
sleepboten en de Marinewatersportverenigingen. 

Het I.O. staat wat betreft het plarunatig gedeelte, beschreven 
in het planmatig onderhoudsvoorschrift[3]. Het resterende deel 
van het I.O. is correctief onderhoud. Het I.O. wordt door de 
diensten aangemeld bij de Rijkswerf door middel van het indie
nen van een ATW (Aanvraag tot Werkopdracht) • In hoofdstuk 7 
wordt deze procedure uitvoerig ~eschreven. Een voorbeeld van 
een ATW is weergegeven in bijlage 2.1.5. 

§ 2.2. Project Nieuwe Rijkswerf (NRW). 

§ 2.2.1. Voorgeschiedenis. 

Na het privatiseringsonderzoek Rijkswerf (PORW) uit 1986 
concludeerde de werkgroep PORW dat privatisering van de RW 
niet mogelijk was, gezien de invloed daarvan op de operatione
le inzetbaarheid van de vloot. Afstoting van delen van de RW 
was volgens de werkgroep niet zinvol in verband met de interne 
samenhang van de bedrijfsactiviteiten. 
Di t heeft geleid tot voorstellen van de toenmalige staats
secretaris van Defensie, de beer J. van Houwelingen, aan de 
Tweede Kamer. In deze voorstellen waren de volgende beleids
voornemens met betrekking tot de RW uitgewerkt: 

* De reorganisatie van de RW meet als een project 
worden uitgevoerd (het Project Nieuwe Rijkswerf). 

* Kernpunt van het beleid bij verzelfstandiging van de 
RW is zelfbeheer in de vorm van contractmanagement. 

* Het voornemen tot de aanbesteding van een scheeps-
1 i ft, en vier reparatiekaden, met in een volgend 
stadium de realisatie van nieuwe werkplaatsen, op
slagloodsen en een kantoorgebouw. 

* De gevolgen van de afslanking van het personeel 
worden zo geed mogelijk opgevangen volgens het "So
ciaal Beleidskader Defensie" met het streven gedwon
gen ontslagen te voorkomen. 
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§ 2.2.2. Deelprojecten. 

Het project NRW bestaat uit twee deelprojecten: 
* Organisatieverandering. Het doel hierbij is het realise

ren van nieuwe besturingsmodellen voor de primaire en 
secundaire produktieprocessen op de RW, zodat de RW 
effectiever en eff icienter kan voldoen aan de gestelde 
onderhoudsvraag. Het deelproject is onder te verdelen in 
de subprojecten: - Invoering 

- Kwaliteitszorg 
- Maintenance Engeneering 
- Facilitaire Dienst. 

* Infrastructuur. Dit omvat h~t realiseren van de facili
teiten van de nieuwe Rijkswerf op het Nieuwe Haven ter
rein. De kaden en de scheepslift zijn thans (juni 1991) 
voltooid. 

§ 2.2.3. Subproject Invoering. 

Het subproject Invoering (SPIN) heeft tot doel het nieuwe 
besturingsmodel voor de afdeling Produktie uit te werken en te 
implementeren. 

Dit besturingsmodel is verdeeld in de volgende deelprocessen: 
1. Voorspellen lange termijn 
2. Voorspellen middellange termijn 
3. Voorspellen korte termijn 
4. Afsluiten onderhoudscontract 
5. Opstellen intern rapport 
6. Maken Deel-Activiteiten map (DA-map) 
7. Werk uitgeven en uitvoeren 
8. Overdragen schip aan dienst 
9. Evalueren 

Het besturingsmodel is grafisch weergegeven in bijlage 2~2.1. 
Bij elk deelproces is aangegeven uit welke stappen het deel
proces bestaat en welke documenten gebruikt of gegenereerd 
moeten worden. 

Momenteel (juni 1991) is het gehele besturingsmodel [4] gereed 
en is men overgegaan tot de implementatiefase. 
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Boofdstuk 3. Uitwerking van het onderzoet. 

In dit hoofdstuk wordt de probleemstelling aangegeven en in 
het verloop van het hoofdstuk verder uitgewerkt. Hiertoe wordt 
eerst bekeken welke deelaspecten het probleem kent. Daarnaast 
wordt een kwanti tatieve analyse toegepast op het deelaspect 
levertijden. Detaillering van de probleemstelling vindt plaats 
bij de herziene probleemstelling (§ 3.4). Deze paragraaf wordt 
gevolgd door § 3. 5 waarin de te onderscheiden besturingsni
veaus aangegeven worden. In§ 3.6 wordt tenslotte de defini
tieve probleemstelling gepresenteerd. 

§ 3.1. Probleemstelling. 

Binnen de kaders, die gegeven zijn door het voorafgaande 
onderzoek van Bevens [ 5], alsmede het Project Bieuwe llijks
werf5, is in gezamenlijk overleg gekozen voor de volgende 
probleemstelling: 

Analyseer in hoeverre de geringe bekendheid bij 
de Rijkswerf, met betrekking tot de omvang en 
het tijdstip, van de vraag naar Incidenteel 
Onderhoud6 , resulteert in beheersingsproblemen 
gedurende het ordertraject. 

De binnen de definitie van I.0. 6 aangegeven onderhoudsvraag bij 
walinstellingen, marinebedrijven en eigen bedrijf, wordt 
hierbij buiten beschouwing gelaten, omdat de opdrachten een 
geringe vraag kennen, dan wel dat de vraag beinvloedbaar is 
door het afspreken van een vaste hoeveelheid capaciteit per 
periode. 

§ 3.2. Deelaspecten. 

Het is moeilijk het probleem van de beheersing van het I.O. 
ordertraject, weer te geven door middel van een aantal kental
len. Het is daarom nuttig om eerst te bekijken welke aspecten 
een beeld geven, van de beheersing van het ordertraject. 
De volgende aspecten kunnen hierbij onderscheiden worden: 
a. Kwaliteit. Het nagaan of het T.S. (Technisch Systeem) aan 

de gewenste kwaliteitseisen voldoet, en of door de R.W. 
uitgevoerde reparaties aan de kwaliteitseisen voldoen. 
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b. Onderhoudskosten. Hierbij wordt gekeken of de kosten van 
de onderhoudsuitvoering kunnen worden verminderd. 

c. Levertijden. Hierbij wordt gekeken hoe de performance van 
het bedrijf, richting zijn klanten is. Hoelang moet een 
klant wachten op de uitvoering van de order, en in hoe
verre kan de klant zeker zijn van de afgegeven levertij
den. 

d. 

Ad a. 

Ad b. 

Add. 

Kateriaalbeheersing. Hierbij wordt de 
waarin het primaire proces, verstoord 
secundaire proces materiaalvoorziening. 

mate 
wordt 

bekeken, 
door het 

Kwaliteitsverbetering blijft buiten beschouwing 
omdat het een technisch aspect betreft en daardoor 
buiten de optiek van de vakgroep KBS valt. In over
leg met de afstudeerbegeleider is daarom besloten 
niet dieper op het kwaliteitsaspect in te gaan. 
Verlaging van de Onderhoudskosten blijft buiten be
schouwing omdat de kosten door de RW in dit stadium 
van het totale reorganisatie-project niet als het 
belangrijkste probleem ervaren worden. 
Het gebied van de materiaalbeheersing wordt bui ten 
beschouwing gelaten, omdat gelijktijdig met dit 
onderzoek dhr. F. Nevels bij de RW onderzoek ver
richt op het terrein van de materiaalbeheersing. 

§ 3.3. Jwantificerinq levertijden. 

Door de afwegingen die gemaakt zijn in de vorige paragraaf is 
bij het onderzoek gekozen, voor het aspect levertijden. 
Dit aspect is te onderscheiden in een drietal deelaspecten, 
namelijk: 

de lengte van de levertijden; 
de lengte van de aanbestedingstijd; 
de variantie in de levertijden. 

§ 3.3.1. Lengte van de levertijden. 

Allereerst is gekeken hoe de verdeling ligt van de levertij
den. Hiertoe is gekozen voor het uitvoeren van een steekproef 
bij de ingediende orders van de Mijnendienst in de periode 
1988-1989. Het traject dat de order moet doorlopen van het 
schip naar de afdeling materieel Mijnendienst, wordt hierbij 

- 7 -



niet meegenomen, omdat gegevens over dit traject bij de Mij
nendienst nergens geregistreerd zijn. 

Definitie: Levertijd is de tijdsperiode tussen de indiendatum 
van de ATW en de datum waarop de ATW gereedgemeld is. 

Steekoroef I . 0 . Hr . Ms Alkmaar (n=174) 
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Figuur 1. Aantal weken levertijd I.O. 

Uit de steekproef (figuur 1) blijkt dat 80% van de orders I.O. 
een levertijd hebben die kleiner of gelijk is aan 5 weken. 
De negatieve levertijden zijn orders die telefonisch doorgege
ven z l.J n. Hiervan is de ui tvoering al begonnen, voordat de 
schriftelijke bevestiging ontvangen is. 

§ 3.3.2. Aanbestedingstijden. 

Vervolgens is gekeken hoeveel reactietijd de RW krijgt van de 
Mijnendienst. Hiervoor is er een steekproef uitgevoerd naar de 
lengte van de aanbestedingstijd. 

Definitie: Aanbestedingstijd is de tijdsperiode tussen de 
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indiendatum van de ATW en de door de Mijnendienst gewenste 
aanvangsdatum van de werkzaamheden. 

In figuur 2 is de verdeling aangegeven van het aantal weken 
dat een order ingediend wordt voor de gewenste aanvangsweek. 

Steek oroef 1. 0 . Hr- .Ms . A l kmaar- ( n= 1 74) 
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Figuur 2. Verdeling van de aanbestedingstijden. 

Men ziet dat 55% van de orders pas in de laatste week voor de 
gewenste aanvangsdatum ingediend worden bij de RW. Hierdoor 
staat de RW een korte reactietijd ter beschikking, en wordt de 
besturing van het ordertraject bemoeilijkt. 
Omdat op korte termijn capaciteitsaanpassingen moeilijk reali
seerbaar zijn, is het voor de RW belangrijk aanpassingen aan 
de vraagzijde te realiseren. 

Aan de vraagzijde betreft dat de volgende mogelijkheden: 
het selecteren van een verbeterde voorspellingsmethode; 
de klant verzoeken een order vroeger aan te besteden; 
het afspreken van langere levertijden. 
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Hiernaast kan nog een buffervoorraad aan vulwerk aangehouden 
worden, om de ergste fluctuaties in de vraag op te vangen. 

Conclusie: 55% van de orders worden pas in de laatste week 
voor de gewenste aanvangsdatum ingediend bij de RW. 

§ 3.3.3. Variatie in de levertijden. 

Tenslotte is gekeken hoeveel procent van de orders gereed was 
voor of op de door de klant gewenste gereedheidsdatum. Hier
voor is wederom een steekproef ui tgevoerd. De populatie die 
hiervoor gekozen is, is maar een gedeel te van de populatie 
orders als weergegeven in § 3. 3 .1. De reden hiervoor is dat 
niet bij alle ATW' s een gewenste gereedheidsdatum aangegeven 
is. 
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Figuur 3. Aantal weken na gevraagde afleverdatwn. 

14 >16 

Definitie: Variantie in de levertijd is de tijdsperiode tussen 
de door de Mijnendienst gevraagde gereedheidsdatum en de door 
de Rijkswerf gerealiseerde gereedheidsdatum. 
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Men ziet in figuur 3 dat 25% van de orders gereed was, op of 
voor de door de Mijnendienst gevraagde datum. 
Hierbij meet in aanmerking genomen worden, dat dit niet de 
overeengekomen leverdata zijn, doch alleen de aangevraagde 
leverdata. De reden hiervoor is het feit dat bij de Rijkswerf 
in het HOSO (Hoofdorder-Suborder Systeem} alleen de laatste 
afgesproken gereedheidsdatum vermeld is en niet de gereed
heidsdatum die bij de orderacceptatie overeengekomen is. In 
ogenschouw genomen dat maar bij 5% van de ingediende ATW's de 
aangevraagde gereedheidsdatum bij de orderacceptatie wordt 
veranderd, is besloten de steekproef uit te voeren met de 
aangevraagde gereedheidsdatum. 

Conclusie: 25% van de orders is gereed op of voor de door de 
Mijnendienst gevraagde gereedheidsdatum. 

§ 3.4. Berziene probleemstellinq. 

Door de resultaten van de kwantitatieve analyse met betrekking 
tot de gerealiseerde levertijden en de geponeerde probleem
stelling te combineren, is door verdere detaillering de her
ziene probleemstelling geformuleerd: 

Analyseer het Incidenteel Onderhoud bij de Alkmaar
klasse7, en geef mogelijkheden aan ter verbetering 
van de leverbetrouwbaarheid. 

De volgende overwegingen hebben geleid tot de keuze van de 
Alkmaarklasse als onderzoeksobject (Bijlage 3.4.l}: 

* De vraag naar I. o bij deze klasse is extra fluctuerend 
vanwege organisatorische redenen (afspraken met de Mij
nendienst (6]}. 

* Grootste aantal schepen binnen 1 klasse. 
* Het is een van de nieuwste klasse schepen bij de KM. 
* Binnen de klasse zijn er geen echt grote verschil}.en in 

systemen. 
* Eigen kennis van de systemen doordat de onderzoeker zelf 

twee jaar op een van de schepen gevaren heeft. 
* Onderzoeker kan eventueel sturing geven bij implementatie 

van gedane voorstellen, omdat onderzoeker na afloop van 
de afstudeerstage geplaatst wordt op een schip van de 
Alkmaarklasse. 
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Het betreft hier een specifieke situatie doordat maar 10 van 
de 15 schepen operationeel zijn. Dit zal in de komende jaren 
teruggebracht worden naar 6 van de 15 schepen. Doordat perma
nent een aantal schepen in conservatie liggen, is kannibalisa
tie een veel voorkomende methode om problemen met betrekking 
tot de materiaalvoorziening op te lossen. 

§ 3.5. Besturingsniveaus. 

Teneinde de probleemstelling gestructureerd aan te pakken, is 
gekeken welke vergelijkbare situaties er bestaan. De produk
tiesi tuatie bij de RW is door Bovens [ 5] en Mes en de Waard 
[7) getypeerd als "Job-shop". 
Bij dit type bedrijf is veel onderzoek gedaan naar planning en 
besturing. Door nu de RW als een zelfstandige eenheid binnen 
de Koninklijke Marine te beschouwen, kan de onderhoudsvraag 
die de marine doorstuurt naar de RW, bekeken worden als een 
verzameling individuele klantorders. 
Het orderverwerkingsproces van de RW kan zo vergeleken worden 
met een produktiebedrijf, waardoor de beheersingsproblematiek 
aangepakt kan worden volgens de typische produktiebeheersings
theorie, zoals vermeld in Monhemius en Bertrand [8]. 

Bij de mogelijke verbetering van het I.O. zijn aldus 
drietal besturingsniveaus te onderscheiden: 
1. Orderacceptatie. 

Op dit niveau wordt gecon-
troleerd of men een order Orderecceptet i e 

technisch gezien kan uitvoe-
ren, en of men om de ge-
vraagde levertijd te halen 
capaci tei t heeft. Bij de 
orderacceptatie moeten prio
riteiten worden toegekend 
aan de ingediende orders. 
Bij het onderzoek zal beke-
ken moeten worden of er in 

Procesbeheers l n,;;i 

--~- - ---- - - - ~C..:::--- - -

een 

samenspraak met de operatio
nele bevelslijn afspraken 
gemaakt kunnen worden over 

Figuur 4 Niveaus van bestu
een prioriteitenstelsel tus- ring. 
sen de verschillende ATW' s. 
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Di t kan gebeuren ten aanzien van de verschillende T. s. -
en, en/of tussen schepen onderling. Een andere mogelijk
heid is dat de klant eerder een signaal geeft, omtrent 
een in de toekomst te verwachte vraag naar I.O. Hierdoor 
wordt de aanbestedingstijd verlengd. 

2. Procesbeheersing. 
Di t ni veau, in de produktiebeheersingstheorie goederen
stroombeheersing genoemd, coordineert de interacties 
tussen de verschillende vakgroepen. Bij de procesbeheer
sing moet worden nagegaan of het mogelijk is door een 
betere planning en besturing de tussenwachttijden van een 
ATW in het produktietraject te verminderen en zo de 
levertijd te verkorten. 

3. Afdelingsbeheersing. 
Hier moet gekeken worden of binnen de vakgroepen, door 
gebruikmaking van bepaalde besturingsregels, de wacht
tijden binnen de afdeling zodanig in de hand gehouden 
worden, dat korte levertijden, alsmede betrouwbare lever
tijden, gerealiseerd kunnen worden. 

Bij de keuze van dit besturingsmodel is rekening gehouden met 
de volgende punten: 

het betreft hier een produktiebesturingsmodel. Hierdoor 
is de aanpassing van de terminologie voor onderhoudsbe
heersing noodzakelijk. Goederenstroombeheersing wordt 
hier daarom procesbeheersing genoemd. 
de gelaagdheid in drie niveaus is in de beginsituatie van 
het onderzoek duidelijk aanwezig. De orderacceptatie 
vindt plaats bij de divisieorganisatie, de procesbeheer
sing bij Stafbureau Produktie, en de afdelingsbeheersing 
bij de groepsleiders. 
bij het besturingsmodel zoals dit door SPIN geimplemen
teerd wordt (bij lage 2. 2 .1), is de orderacceptatie het 
maken van een extern contract door de divisieorganisatie 
en de klant. De procesbeheersing ligt op HA- en DA-ni
veau, en de afdelingsbeheersing ligt op WI-niveau. 

De Procesbeheersing zowel als de Afdelingsbeheersing zijn, bij 
de RW, niet alleen afhankelijk van bet I.O. maar ook van het 
B.O. Hierbij zal dus het werkpakket in zijn geheel bekeken 
moeten worden. 
Het is echter aan te bevelen verbeteracties bij de orderaccep-
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tatie vooraf te laten gaan aan verbeteracties bij de andere 
twee niveaus. De orderacceptatie geeft namelijk de informatie 
omtrent het aankomstpatroon en de urgentie van de orders, 
zodat binnen de andere twee ni veaus daarmee corresponderende 
keuzes gemaakt kunnen worden met betrekking tot besturingsre
gels. 

§ 3.6. Definitieve probleemstelling. 

De definitieve probleemstelling ligt op het besturingsniveau 
orderacceptatie en luidt: 

Analyseer het orderacceptatieproces bij het Incidenteel 
Onderhoud van de Alkmaarklasse en geef mogelijkheden ter 
verbetering daarvan m.b.t. de leverbetrouwbaarheid. 

Bij een bedrij f dat niet levert uit voorraad is de leverbe
trouwbaarheid recht evenredig met de mate van beheersing van 
het ordertraject. Een slechte beheersing resulteert in een 
lage leverbetrouwbaarheid. 
Bij de analyse van het orderacceptatieproces zal de beheersing 
van di t traj ect bekeken worden aan de hand van de volgende 
aspecten: 

de relatie tussen de uitvoerende instantie RW en de klant 
Mijnendienst; 
de mate van voorspelbaarheid van de vraag naar I.O; 
de prioriteitsstelling tussen de verschillende orders; 
de huidige capaciteitsplanning op de RW. 

§ 3.7. Randvoorwaarden. 

Met betrekking tot het onderzoek worden de volgende punten als 
gegeven beschouwd: 
* Het onderhoudsconcept zeals vastgesteld door de Directeur 

Materieel der Koninklijke Marine. 
* Het besturingsmodel zoals geaccepteerd door de stuurgroep 

van het Project Nieuwe Rijkswerf. 
* Het feit dat bij de Alkmaarklasse in tegenstelling tot de 

fregatten geen mechanische werkplaats aan boord is, i.v.m 
anti-magnetisme-eisen. Dit heeft geleid tot een werk
plaats bij de Mijnendienstkazerne om de schepen toch 
mechanisch onderhoud te kunnen geven. 
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Boofdstuk 4. Aanpak van bet probl•-· 

Bij de start van het onderzoek is in overleg gekozen voor de 
volgende constructie: 

bij de beschrijving van de huidige situatie wordt uitge
gaan van de Rijkswerfsituatie per 1 september 1990. 
betrokken onderzoeker zal gedeeltelijk participeren in 
SPIN om: a. te weten water gaat gebeuren; 

b. te weten wat de overwegingen ervoor z1Jn; 
c. mogelijk te attenderen op bepaalde eigen 

onderzoeksresultaten. 

De orientatiefase is gericht geweest op het beschrijven van de 
bedrijfsstructuur, het project NRW en SPIN (hoofdstuk 2). 
In deze fase is ook gekozen voor de voorlopige probleemstel
ling (§ 3.1). Deze probleemstelling is geformuleerd a.d.h.v. 
de conclusies uit het voorafgaande onderzoek van Bevens [5]. 
Omdat het onrnogelijk is om binnen 8 maanden alle aspecten van 
het I. O. te bekij ken, is gekeken welke deelaspecten op het 
I.O. van toepassing zijn. · Het aspect levertijd is gekozen, 
omdat uit reeds opgedane ervaringen uit de voorafgaande mari
necarriere bleek, dat de levertijden door de klant als een 
probleern ervaren worden. 
Orn een idee te krijgen van de beheersingsproblematiek in het 
I.O.-ordertraject, is een onderzoek uitgevoerd naar de lengte 
van levertijden en aanbestedingstijden, alsmede naar de lever
betrouwbaarheid. De resultaten van dit onderzoek zijn weerge
geven in§ 3.3. 

Vervolgens is gekeken waar in de RW-organisatie gekeken moet 
worden naar het aspect levertijden. Uit het gepresenteerde 
model (§ 3.5) is het besturingsniveau orderacceptatie gekozen, 
orndat hierdoor meer informatie beschikbaar komt over het 
aankomstpatroon van de orders. 

Na de definitieve probleemstelling is er een fase gericht op: 
1. het beschijven van de gebruikte onderhoudsterminologie 

(hoofdstuk 5). 
2. het beschrijven van het onderhoudsbeleid van de Konink

lij ke Marine (hoofdstuk 6). 
3. het beschrijven van het orderacceptatietraject van het 

I. o. De gevolgde orderacceptatieprocedure is binnen het 
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onderzoek niet als incorrect ervaren, doch er treden bij 
de uitvoering van de procedure wel een aantal problemen 
op. Het orderacceptatietraject zowel als de geconstateer
de problematiek zijn weergeven in hoofdstuk 7. 

4. het verzamelen van historische onderhoudsgegevens van de 
Alk.maarklasse bij de RW en de Mijnendienst. De gegevens 
hebben betrekking op het aantal uren dat de RW in het 
ver 1 eden ui tgevoerd hee ft aan I . o. -werk, gespl i tst naar 
periode, scheepsnaam en T.S. 

De samenhang tussen de in hoofdstuk 3, 5 en 6 gebruikte model
len is weergegeven in bijlage 4.1.1. 

In het onderzoek is vervolgens een analyse uitgevoerd naar de 
voorspelbaarheid van het I.O. Deze analyse is uitgevoerd omdat 
binnen SPIN het idee bestond, dat het I.O. van een individueel 
schip een zekere mate van voorspelbaarheid kent, m.b.t. het 
tijdstip en de grootte van de onderhoudsvraag. Een punt wat 
hierbij onderzocht wordt is of er overeenkomsten zijn tussen 
het aantal vaardagen en de optredende onderhoudsvraag. 
Het doel van het onderzoek is te kijken of met behulp van 
his tor ische gegevens het werkaanbod aan I. o. -werk voorspeld 
kan worden, ten aanzien van de organisatieniveaus zoals aanwe
zig op de RW (RW, werkveld en vakgroep). Ook een toewijzing 
naar technische subsystemen conform het BSMI-coderingsysteem 
is hierbij bekeken. 
Er is gekozen om allereerst een orienterend onderzoek uit te 
voeren bij Hr. Ms. Alk.maar, gevolgd door een vervolgonderzoek 
bij een vijftal andere schepen van de Alkmaarklasse. De gese
lecteerde schepen hebben allen reeds een MJO-periode gehad, 
zodat een eventuele vergelijking met MJO-werkzaamheden moge
lijk is. 
Het onderzoek is weergegeven in hoofdstuk 8. 

Ui t de resul taten van hoofdstuk 8 blijkt dat voorspellen van 
het Incidenteel Onderhoud op basis van historische gegevens 
een te grote voorspelfout geeft. 
In het afsluitende deel van het verslag wordt daarom getracht 
het I.O. te structureren in plaats van te voorspellen. 

Allereerst wordt hiervoor een prioriteitenstelsel behandeld, 
waardoor de RW meer inzicht krijgt in de wensen van de klant 
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(hoofdstuk 9). Het prioriteitenstelsel moet resulteren in pro
cedurele regelingen, door de operationele bevelslijn, met 
statische en dynamische prioriteitsaspecten, zodat de order
acceptatie beter beheerst, en de leverbetrouwbaarheid ver
groot, kunnen worden. 

Omdat het I.O. als geheel moeilijk voorspelbaar is, zal het 
I.O. vervolgens opgedeeld worden in verschillende categorieen. 
Deze categorieen kennen een verschillende graad van voorspel
baarheid, en dienen daarom ook verschillend gepland te worden. 
De structuur voor de herindeling van het I.O. wordt weergege
ven in hoofdstuk 10. 

Tenslotte zal afgesloten worden met de conclusies en aanbeve
lingen (hoofdstuk 11). 
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Boofdstuk s. Bnige theoretiache aspecten. 

§ s.1. Algemeen. 

Het primaire doel van on4erhou48 in een industriele organisa
tie is het ondersteunen van het primaire pro4uktieprocea9 [9]. 

Bij de Koninklijke Marine bestaat het primaire produktieproces 
uit het oefenen met de operationele schepen, de Marinelucht
vaartdienst (MLD) en het Korps Mariniers, om tezamen de pro
duktie-output "Gevechtskracht op Zee" te leveren. De marinebe
drijven zijn hierbij door de marineleiding gekozen, als oplos
sing voor het onderhoudsprobleem. 

Pr i ma i r e prod . i np ut Prima i re prod . output 

- ' / ./ 

Produkt i e 
➔ >---

Ui t g e v o e r d Vraag naar 
o nderho ud onderho ud 

- Onderho ud - ~ 

Figuur 5. Relatie onderhoud en primair proces. 

De vraag naar onderhoud is de secundaire produktie-output. 
Deze vraag wordt opgewekt doordat de staat van bet Ts 10 binnen 
het produktieproces achteruitgaat door veroudering, externe 
oorzaken en het gebruik van het T.S11 in het produktieproces. 

Er worden twee soorten onderhoud onderscheiden: 
- preventief on4erhou412

; 

- correctief on4erhoud13
• 
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§ s.2. Onderhoudsbeheersing. 

De vraag naar onderhoud is erg variabel, en veroorzaakt een 
fluctuerend werkaanbod bij de RW. Hierdoor kan de voorspelfout 
bij de voorspelling van de onderhoudsvraag grote waarden 
aannemen. Di t maakt de beheersing van het onderhoudsproces 
complex . 

Onderho udsdie lste l I ing 

voorspe 1 1 i ng Onderhouds i1 Onder houdsor- ga 
' 

,,... 
/ beheersing ,, , 

II 

ni sat ie 

onoer houds-
Ii vr aag ,, 

i 
I \ 

I ngrepe n Ter- ugkoppe I i ng 

\ I 

Vr-aa g naar- Onder- ho uds ! Ui tgevoe r- d 
' ' ✓ u itvoer- i ng ~ 

onderhoud I o nder- ho ud 
.I 

Figuur 6. Onderhoudsbeheersing. 

Door proj ectie van f iguur 6 op de RW, kan een beeld gegeven 
worden van de huidige si tuatie bij de RW ten aanzien van de 
vraag naar I.O. 
De RW heeft te maken met: 

een slecht voorspelde I.O.-vraag; 
een in de laatste jaren ingekrompen onderhoudscapaciteit. 

Deze punten bemoeilijken de onderhoudsbeheersing. 

De beheersbaarheid van de onderhoudsui tvoering kan vergroot 
worden door het scheppen van (Galbraith [10)): 
a. Speelruimte: Speelruimte vergroot de beslissingsvrijheid 

en kan aangetroffen worden in de vorm van overcapaciteit 
en door het toestaan van lange levertijden. 

b. Zelfstandige systemen: Dit zijn systemen die bij het 
nemen van beslissingen niet of nauwelijks rekening hoeven 
te houden met andere systemen. Een voorbeeld is maintai-
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ner/user principe, waarbij de gebruiker zijn eigen onder
houd uitvoerd. 

c. Vertikale informatiesystemen: Betreft beslissingsonder
steunende systemen die het vermogen om informatie te 
verwerken vergroten. 

d. B~rizontale relaties: Deze hebben betrekking op het af
stemrnen van produktie en onderhoud en het coordineren van 
de voortgang van de werkzaamheden. 

Het punt vertikale informatiesystemen wordt niet verder behan
deld omdat bij de RW in najaar 1991 reeds een nieuw vertikaal 
informatiesysteem genaamd BBS-PRODSUB (Bedrij fsbeheerssysteem 
Produktiebeheersings Subsysteem} geinstalleerd wordt. BBS
PRODSUB komt in plaats van het sinds 1975 gebruikte HOSO
systeem (zie bijlage 5.2.1). 
Het punt zelfstandige systemen geeft in de KM geen verbetering 
omdat de kosten van de infrastructuur, benodigd voor het 
uitvoeren van hoger en middelbaar onderhoud (§ 6.2), zo hoog 
zijn dat decentralisatie alleen maar kostenverhogend werkt. 

Binnen di t verslag zal ingegaan worden op het verbeteren van 
de horizontale relaties tussen de RW en de Mijnendienst, 
alsmede vergroting van de speelruimte door verlenging van de 
aanbestedingstijd. 

§ 5.3. Onderhoudsconcept. 

De TS-en in gebruik in een bedrijf vormen een gesloten groep 
die vooraf bekend is. De totale vraag naar onderhoud op een 
gegeven moment is dan ook de superposi tie van de vraag naar 
onderhoud op dat moment van de individuele TS-en. 
De vraag naar onderhoud van een technisch systeem is het re
sultaat van het gebruik van het technisch systeem in het pro
duktieproces en van het gehanteerde onderhoudsconcept. 

Het onderhoudsconcept is het geordende stelsel regels dat 
voorschrijft welke onderhoudsactiviteiten moeten worden uitge
voerd en hoe uitvoering daarvan geinitieerd wordt [9]. 

Hierbij kunnen ten aanzien van een atoring14 drie elementaire 
onderhoudsregels worden onderscheiden: 
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Onderhouds Onderhoudabehoefte Concept ....,.. _____ .,. 

Produktie 
plan 

o-.... 

Gebruiksintenaiteit 

Vraag naar 
Onderhoud 

Figuur 7. Bepaling van de vraag naar onderhoud. 

1. storingsafhankelijk onderhoud (SAO): 
SAO schrijft pas uitvoering van onderhoud voor bij het daad
werkelijk optreden van een storing. Welke activiteit uitge
voerd moet worden kan nadere diagnose vergen. SAO is correc
tief onderhoud. 

2. Gebruiksafhankelijk onderhoud (GAO): 
GAO schrijft een gespecificeerde onderhoudsactiviteit voor bij 
het verstrijken van een gespecificeerde gebruiksduur. GAO 
resulteert primair in preventief onderhoud en gedeeltelijk in 
correctief onderhoud v. w. b. de fractie storingen die eerder 
optreden. 

3. Toestandsafhankelijk onderhoud (TAO): 
TAO schrij ft een gespecif iceerde inspectie voor, meestal bij 
het verstrijken van een gespecificeerde gebruiksduur. De 
inspectie omvat het vaststellen van de actuele toestand van 
het technisch systeem en vergelijking van deze toestand met 
een norm teneinde de wensel ij kheid van verder onderhoud vast 
te stellen. Het bepalen welke activiteit uitgevoerd moet 
worden kan nadere diagnose vergen. TAO is qua oogmerk preven
tief onderhoud. 
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Hoofdstuk 6. Onderhoudsbeleid ICM. 

De doelstelling van DMKM ten aanzien van het onderhoud luidt: 
Het onderhoud van de schepen der KM dient gedurende de gehele 
levensduur van het schip volgens zodanige plannen uitgevoerd 
te worden dat [l): 
a. geplande operatie-perioden kunnen aanvangen met de ver

eiste materiele gereedheid van platform- en SEWACO-in
stallaties (Sensor-, Wapen- en Commandosystemen). 

b. de invloed van stilliggend onderhoud op de operationele 
gereedheid van het schip tot een aanvaardbaar minimum 
beperkt blijft. 

§ 6.1. Operationele gereedheid. 

De marine eist van zijn materieel een zodanig gereedheidsper
centage dat de totale vloot te allen tijde een bepaalde ge
vechtskracht of zee kan leveren. De getalsmatige weergave 
hiervan noemt de KM operationele gereedheid. 
De operationele gereedheid (OPG) is het produkt van de mate
riele gereedheid (MG), de oefengereedheid (OG) en de personele 
gereedheid (PG). In formulevorm: 

OPG = MG - OG - PG 

De oefengereedheid geeft de mate weer waarin een standaard 
oefenprogramma afgewerkt is. 
De personele gereedheid geeft weer in hoeverre alle rolnummers 
( functieplaatsen) aan boord gevuld zijn, en of deze personen 
de vereiste kwalificaties hebben voor het uitoefenen van hun 
functie. 
De materiele gereedheid van een eskader of eenheid is de kans 
dat het eskader of eenheid inzetbaar is, ongeacht of hiervoor 
bemanning beschik.baar is en ongeacht of hier gebruik van wordt 
gemaakt. Er zal daarom door de gebruiker tijd beschik.baar 
gesteld moeten worden voor onderhoud. 

De produktieopdracht van de BDZ (Bevelhebber der Zeestrijd
krachten) aan CZMNED wordt neergelegd in de jaarlijkse nota 
inzet zeestrijdkrachten. Deze bevat: 

het aantal schepen dat operationeel moet zijn; 

- 22 -



het aantal vaardagen per jaar; 
de randvoorwaarden waaronder dit uitgevoerd dient te 
worden (waaronder de te behalen operationele gereedheids
graad). 

§ 6.2. Onderhoudsniveaus. 

De onderhoudscapaciteit bij de Koninklijke Marine wordt onder
scheiden in 3 echelons (1) (zie bijlage 6.2.1): 
1. Organiek onderhoud wordt uitgevoerd door de bemanning van 

het schip, varend of stilliggend. Het onderhoud is van 
relatief licht en eenvoudig karakter (routinematig). 
Hiertoe is aan boord een technische dienst geplaatst. De 
KM noemt dit het maintainer/user principe. 

2. Middelbaar onderhoud. Dit betreft onderhoud dat in op
dracht van de operationele gebruiker wordt uitgevoerd 
door of met de assistentie van ondersteunende onderhouds
eenheden, zoals de diensten, de marinebedrijven of de 
industrie. Hierdoor is er capaciteit op afroep beschik
baar. Het middelbaar onderhoud, betrekking hebbend op het 
schip, wordt veelal uitgevoerd in vooraf geplande perio
den. 

3. Boger onderhoud wordt uitgevoerd door de Marinebedrijven 
of door de industrie. Het is de zwaarste vorm van onder
houd waarbij zeer gespecialiseerde technieken en of hulp
middelen aan te pas komen. Het hoger onderhoud wordt in 
principe uitgevoerd terwijl het schip uit dienst gesteld 
is en dus tijdelijk afgevoerd is van de operationele 
sterkte. 

De onderhoudsactiviteiten per T.S. zijn aan de verschillende 
niveaus toegedeeld op basis van de aard en periodiciteit van 
de werkzaamheden. 

De keuzevrijheid hierbij wordt beperkt door: 
1. Beschikbaarheid van het T.S .. 
2. Onderhoudbaarheid van het T.S. 
3. Vaar- en onderhoudsplan. 
4. Aantal en samenstelling bemanning. 
5. Benodigde onderhoudsinspanning. 
6. Veiligheid. 
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§ 6.3. Onderhoudsplanning. 

De uitvoering van het onderhoud van de KM heeft als doel dat 
de operationele eenheden de vereiste materiele gereedheid 
bereiken, op het vereiste tijdstip en binnen de overeengekomen 
begrenzingen van het budget en de onderhoudscapaciteit. 
De verantwoording hiervoor ligt bij de DMKM. 

De besluitvorming met betrekking tot produktieplanning is 
verdeeld over een drietal niveaus. De termen die hiervoor 
gebruikt worden zijn onderscheiden door Anthony [11]. 

,__ r""'IC::. ..., Cl>O.- w-a.-c,_,... 

s'-- -'- •o , •c: .... _ 
0 I ......... I -Cl 

....,.. __ Q_,.,..,_-"L ------- I ........ 

Oo•.-•,:, c..-.• r • Q_ .... ____ I ,-,Q 

Piguur 8 De niveaus van besluitvorming. 

...... -•-c.oo• , 1 -cii 

Binnen de KM is dit als volgt verdeeld (Bijlage 6.3.1.): 
Op strategisch niveau wordt door de Admiraliteitsraad een V&O
plan (Vaar cq Vlieg en Onderhouds plan) voor de komende 10 
jaar opgesteld. 
Op het ni veau van management beheers ing stel t vervolgens de 
BDZ het V&O-schema op met een horizon van 5 jaar. 
Op het niveau van operationele beheersing stelt tenslotte de 
CZMNED het vvoc-schema op met een horizon van 1 jaar. 

Binnen het V&O-plan wordt alleen een bepaalde onderhoudstijd 
ingecalculeerd, terwij 1 binnen het V&O- en het vvoc-schema 
reeds gewerkt wordt met vastgestelde MJO-periodes. 
De DMKM bepaalt aan de hand van het V&O en vvoc-schema de 
benodigde capaciteit van de Marinebedrijven en stelt met deze 
bedrijven per jaar de onderhoudsuren vast, ten behoeve van de 
hun toegewezen operationele eenheden en walinstellingen. 
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§ 6.4. verantwoordelijkbeden. 

Binnen de KM bestaat eem driedeling met betrekking tot de 
uitvoering van het onderhoud door de marinebedrijven 
* DMKM, en namens hem HINST (Hoofd Instandhouding), is de 

opdraehtgever voor het onderhoud. 
* CZMNED is de gebruiker van de schepen, en daarom de 

aanbesteder van het onderhoud. In de praktijk wordt deze 
rol veelal neergelegd bij de afzonderlijke diensten. 

* De marinebedrijven zijn de uitvoerders van het onderhoud. 

Deze driedeling vertroebel t in zekere mate de onderhoudsver
houdingen. 
De diensten als gebruikers proberen ieder de materiele voor
waarden te scheppen, om te voldoen aan de operationele taak
stelling van hun dienst. Deze taakstelling is weergegeven in 
het vvoc-schema. 
DMKM als opdrachtgever daarentegen geeft aan de marinebedrij
ven geen resultaatsverplichting voor onderhoud, doch een 
inspanningsverplichting. Als praktische uitvoering hiervan 
wordt reeds vanaf januari 1990 gebruik gemaakt van budgetten 
aan onderhoudsuren. 
De marinebedrijven als uitvoerders hebben tot taak het uitvoe
ren van het onderhoud binnen de toegewezen budgetten, waarbij 
het meest essentiele onderhoud prioriteit beeft. De marinebe
drijven hebben echter als uitvoerders niet bet volledige 
inzicht in de essentialiteit van bet onderboud. Deze informa
tie ligt weer bij de gebruikers. 

conelusie: Een procedurele regeling dient zodanig van opzet te 
zijn, dat de gebruiker inzicht krijgt in de budgetbeperkingen 
van het onderhoud, en daarin medesturing kan geven, terwijl 
daarnaast de RW inzicht moet krijgen in de prioriteiten tussen 
de afzonderlijke orders. 

De huidige koers van de RW is het geven van urenbudgetten aan 
de afzonderlijke diensten. Vervolgens wordt van de diensten 
verwacht dat ze door middel van sturing bun vraag naar onder
houd koppelen aan de ruimte in bun onderboudsbudget. 
Ten aanzien van de prioriteiten tussen de afzonderlijke orders 
wordt een voorstel gedaan in hoofdstuk 9. 
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§ 6.5. Uitvoering van bet onderboud. 

Om het kader aan te geven voor de onderhoudsuitvoering bij de 
KM, bestaat er het VVKM 105 (Verzameling van Verordeningen 
voor de Koninklij ke Marine) [ 12 J. Di t is bet voorscbrift be
tref fende het planmatig onderhoudssysteem voor scbepen. 
Voor de periodiciteit van de uit te voeren onderboudstaken is 
onder andere bepalend: 

de omstandigheden waaronder het materiaal wordt gebruikt; 
de intensiteit van gebruik; 
voorgaande ervaringen; 
geschatte risico's bij storingen. 

De marine kent de volgende indeling in perioden: 

Dagelijks D Zesmaandelijks 6M 

Wekelijks w Achtmaandelijks SM 

Tweewekelijks 2W Jaarlijks J 

Vierwekelijks 4W Tweejaarlijks 2J 

Tweemaandelijks 2M Meerjaarlijks MJ 

Viermaandelijks 4M 

Behalve de periodieke onderhoudstaken onderscheidt men nog de 
onderhoudstaken, die op gebruiksbasis wordt gegeven (bijvoor
beeld het aantal schoten of aantal draaiuren). 
Hiernaast staan in de periodieke doklijst nog de specifieke 
onderhoudswerkzaamheden vermeld, die uitgevoerd moeten worden 
tijdens de periodieke dokbeurt welke buiten de MJO-periode 
valt (De specifieke werkzaamheden die tijdens de dokbeurt 
binnen de MJO-periode moeten worden uitgevoerd, staan vermeld 
in de SOL). 

Voor de Alkmaarklasse geldt momenteel (April 1991) nog een 4 

jaarlijkse onderhoud cyclus. Oeze zal in de toekomst waar
schijnlijk verhoogd worden tot een 6-jaarlijkse cyclus. 

Het I. o. bestaat naast het stuk periodiek onderboud ui t VVKM 
105 (Bijlage 6.5.1), voornamelijk uit correctief onderhoud. 
Een activiteit welke nog wel periodiciteit kent is bet testen 
van tuig en hijsogen. Dit wordt bijgehouden op een aparte 
lijst (Bijlage 6.5.2.) 
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Hoofdstuk 7. Ordertraject Incidenteel Onderhoud. 

In dit hoofdstuk wordt allereerst een beschijving van het 
I.O.-orderproces gegeven (§ 7.1.) Oaarna wordt verder ingegaan 
op de geconstateerde problemen m. b. t. di t orderproces, name-
1 ij k de capaciteitstoewijzing (§ 7.2), het sturen met deuren
budgetten (§ 7.3) en de relatie diensten en RW (§ 7.4). 

Het orderacceptatieproces is beschreven aan de hand van inter
views met de bij de orderacceptatie betrokken personen. 

Bij de KM gaat onderhoud naar een hoger echelon als voor dat 
onderhoud zodanige kennis, kunde en outillage benodigd is, dat 
slechts een hogere onderhoudsinstantie het kan uitvoeren. Bij 
de Mijnendienst zijn deze echelons achtereenvolgens: 

technisch en electrotechnisch personeel eigen schip; 
onderhoudsafdeling Mijnendienst; 
marinebedrijven cg industrie. 

Onoe.,i.ouos 

vr a a g 

I 

Ze i t 
u i tvoeren" 

1nter-ne AT 'tll s 

1 

J a 
Techn tsch perso,- I 

e l gen sch i p 

Figuur 9. I.O. Order
traject aan boord. 

§ 7, 1. Beschrijvinq van bet pro
.2..!..L.. 

Aan boord van een schip wordt bij 
een onderhoudsvraag gekeken of 
het Eigen Middelen onderhoud15 

is, of dat een IATW (Interne Aan
vraag Tot Werkopdracht) gemaakt 
moet worden. Eigen Middelen on
derhoud wordt verricht door de 
Technische of de Elektrotechni
sche dienst, welke aan boord ge
plaatst z ij n. Is het geen Eigen 
Middelen onderhoud, dan wordt de 
IATW doorgezonden aan het bureau 
Materieel van de Mijnendienst. 

Bij het bureau materieel Mijnen
dienst wordt voor het eventueel 
omzetten van de IATW in een ATW 
eerst gekeken naar de noodzake
lijkheid van het onderhoud. Hier
bij wordt nagegaan of bet schip 
in het laatste half jaar een MJO 
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gehad heeft, of in het komende 
half jaar een MJO moet krij
gen. In deze gevallen wordt 
nagegaan waarom di t onderhoud 
niet in het MJO is uitgevoerd, 
en of uitstel van de opdracht 
mogelijk is. Verdere informa
tie met betrekking tot het 
onderhoudsverleden wordt niet 
erbij betrokken, en wordt ook 
niet geregistreerd bij de Mij
nendienst. Ook aan boord wordt 
deze informatie niet bijgehou
den. Hier wordt een IATW na 
afdoening vervallen verklaard. 

Vervolgens 
het schip 
werk zelf 

wordt 
geacht 

uit te 

gekeken 
wordt 

voeren. 
dit het geval dan wordt 

of 
het 
Is 
de 

IATW geweigerd en terugge-
stuurd naar het schip. In het 
andere geval wordt nagegaan of 
de opdracht ui tgevoerd kan 
worden bij de onderhoudsafde
ling van de Mijnendienst. Zo 
ja dan blijft het een interne 
ATW, en valt het ender het 
Eigen Middelen onderhoud. 
Zo nee dan wordt de IATW om
gezet in een ATW en doorge
stuurd aan een van de marine
bedrijven (RW, BW en MEOB). In 
het geval van de RW wordt het 
gestuurd aan de divisiemanager 
Mij nendienst (bij lage 2. 1. 3) • 
De divisieorganisatie maakt 
vervolgens een urenraming en 
gaat na of de ATW's ingepland 

I nterne ATW ·s 

l 
Is het 

o n oer n o ud 
nood z ok:e I I J k: ? 

Jo 

Sch i p 

u l t v o e r e n? 

Nee 

Ko n MO 

onoer nouct 

u l tvoeren ? 

ATW 's 

l 

Nee 
Ter ug noor sch I p 

Je. 
Ter ug ne.or s ch I p 

Je. Ne.er weno:p I e.ots 
1----~ M I J nend l ens t 

kunnen worden binnen de 
de planning. 

lopen- Ne.or Mor I nebeor i j ve n 

Hierbij wordt gekeken of er Piguur 10. I.O. ordertraject 
bureau materieel mijnendienst 
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Figuur 11. I.O. order
traject Rijkswerf. 

capaciteit voor gereserveerd 
kan worden en of de benodigde 
materialen op tijd aanwezig 
kunnen zijn. De informatie die 
hiervoor benodigd is, wordt 
veelal telefonisch opgevraagd 
bij de bewerkingsgroepen. 
Kan de ATW ingepland worden in 
overeenstemming met de aange
vraagde periode, dan wordt de 
ATW ingepland en wordt de be
nodigde capaciteit vastgelegd. 
Is dit niet mogelijk dan wordt 
er een memo gestuurd naar de 
afdeling Materieel van de Mij
nendienst, dan wel telefonisch 
contact gezocht. In overleg 
wordt vervolgens een andere 
periode gezocht waarop de ATW 
uitgevoerd kan worden. Ook is 
het mogelijk dat de Mijnen
dienst de prioriteiten van de 
ingediende ATW' s zodanig aan
gee ft, dat de ATW wel geaccep
teerd . kan worden in de aange
vraagde periode, maar dat een 
andere ATW uitgesteld wordt. 
De divisiemanager is vanaf het 
moment van orderacceptatie de 
vertegenwoordiger van de klant 
bij de RW. Hij ziet erop toe 
dat de orders op tijd afgele
verd word en, dan wel dat de 
klant wordt ingelicht over een 
voorziene uitloop van de le
verdatum. 
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In de praktijk blijkt dat de procedure welke gevolgd wordt bij 
het orderacceptatieproces een paar problemen op te leveren. 
1. Spoedwerk wordt veelal rechtstreeks telefonisch geregeld 

met de betreffende bewerkingsgroep. 
Achteraf wordt dan pas een ATW ingestuurd. Op deze manier 
wordt de divisieorganisatie voorbij gelopen. De redenen 
hiervoor zijn de lange tijdsperiode die de procedure in 
beslag neemt, en het feit dat door middel van deze proce
dure men geen prioriteiten kan aangeven tussen de ver
schillende ATW' s. In hoofdstuk 9 zal hiervoor een moge
lij k prioriteitenstelsel aangereikt worden. 

2. Het inlichten van de klant is een activiteit die veelal 
over het hoofd gezien wordt. De klant Mijnendienst ziet 
arbeiders van de RW aan boord komen voor of na het moment 
dat ze verwacht worden, zonder dater enig bericht afge
geven is. Ook is er geen kwaliteitscontrole achteraf, of 
de reparaties al dan niet goed uitgevoerd zijn. Bureau 
Materieel moet van de schepen horen dat een order uitge
voerd is. 

De geconstateerde problemen betreffende de capaciteitsreserve
ring, het sturen met de toegewezen urenbudgetten en de relatie 
tussen RW en de diensten, worden achtereenvolgens behandeld in 
§ 7.2, § 7.3 en§ 7.4 

§ 7.2. Capaciteitstoewijzinq. 

Menkent bij de RW een lange termijn planning (LTP) (bijlage 
7.2.1.). De LTP beslaat de komende vijf jaar en wordt gemaakt 
op basis van het V&O-schema. Er wordt in de LTP een inschat
ting gemaakt van de hoeveelheid B.O per jaar. Men kijkt hier
voor welke MJO's uitgevoerd moeten worden, en wanneer dat moet 
gebeuren. De totale hoeveelheid ure·n I.O. wordt verkregen door 
het totale beslag aan B.O-uren af te trekken van de totale 
capaciteit aan werfuren. I.O. is hierbij de sluitpost. 
Hierna wordt deze totale hoeveelheid I.O. en B.O. procentueel 
verdeeld over de bewerkingsgroepen. Dit resulteert per bewerk
ingsgroep in het aantal uren mancapaciteit per periode, beno
digd om de verwachte vraag aan I.Oen B.O te kunnen verwerken. 
Tevens wordt een schatting gemaakt van de aanwezige produktie
capaciteit per bewerkingsgroep. Deze schatting is de vermenig
vuldiging van de geschatte personele bezettingsgraad per 
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periode maal het bruto aantal manuren. 
Aan de hand van het verschil tussen beide wordt besloten tot 
inhuur of overplaatsing van personeel. Er wordt alleen gebruik 
gemaakt van historische gegevens en verhoudingsgetallen. 

Bij het bepalen door de divisie-organisatie of er capaciteit 
is voor een concrete I.O.-order, wordt gekeken of er binnen de 
korte-termijn planning (KTP) ruimte is voor de order. De KTP 
is een verkorte weergave van de LTP waarop de gegevens voor de 
komende 8 weken weergegeven zijn (bijlage 7.2.2.). De KTP kent 
weinig overeenstemming met de werkplaatsplanning. Bij de KTP 
zien we de reserveringen uit de LTP weer terugkomen, aangevuld 
met daadwerkelijk aangenomen werk . . 
Er is binnen de KTP geen verschil te zien tussen de hoeveel
heid daadwerkelijk aangenomen werk (uit HOSO) en de reserve
ringen (uit LTP). Omdat reserveringen vaak niet afgeboekt 
worden, is de gewoonte ontstaan om over te plannen, om zo te 
voorkomen dat bij de daadwerkelijke uitvoering van het werk in 
de bewerkingsgroep leegloop ontstaat. Een voorspelde bezet
tingsgraad van 260% is hierbij geconstateerd. 
Er is nog geen extra detailleringsslag om de gegevens van de 
KTP accurater te maken dan de gegevens van de LTP. Deze de
tailleringsslag is wel ingebouwd in het nieuwe besturingsmodel 
van Produktie. Binnen di t nieuwe besturingsmodel wordt name
lij k de verantwoordelijkheid voor de LTV (Lange Termijn Voor
spelling), de MTV (Middellange Termijn Voorspelling) en de KTV 
(Korte Termijn Voorspelling) op drie verschillende niveaus in 
de RW-organisatie gelegd. Met deze methode is de detaille
ringsslag wel aanwezig. 

Door de slechte betrouwbaarheid van de planningsstaten wordt, 
om de huidige bezettingsgraad te weten te komen, veelal een 
telefoontje gepleegd met de betreffende produktieafdeling. Op 
de afdeling wordt namelijk alleen met concreet werk gepland en 
niet met reserveringen. Bij orders die door meer produktieaf
delingen uitgevoerd moeten worden, wordt alleen getelefoneerd 
met de produktieafdeling met het grootste werkaandeel. 

Conclusie: De huidige planningsmethodiek resulteert in proble
men bij de orderacceptatie, met name bij het vaststellen of er 
nog vrije capaciteit beschikbaar is. 
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.Li_. 3. urenbudgetten. 

Per schip dat in MJO gaat wordt er een budget afgesproken door 
overleg tussen de divisie-manager Mijnendienst en HINST (Bij
lage 7.3.1). Onder het budget MJO valt tevens bet restonder
houd dater na een MJO nog overgebleven is. 
Verder heeft de operationele dienst Mijnendienst nog een apart 
I.O. budget, voor alle varende onderdelen (Bijlage 7.3.2). Dit 
budget is bepalend voor de hoeveelheid uren I.O. dat gereser
veerd is gedurende een jaar. 

Bij de doorgave van een ATW naar de RW wordt niet naar de 
stand van het budget gekeken, omdat het Bureau Materieel 
Mijnendienst niet weet wat het beslag van een ATW is op het 
urenbudget. De oorzaak hiervoor ligt bij het feit dat bet 
geschatte urenbeslag van de ingediende orders niet aan instan
ties buiten de RW meegedeeld wordt. Alleen periodiek wordt er 
aan de diensten een overzicht gegeven van de stand van het 
urenbudget, alsmede het totale urenbeslag van de dienst in de 
afgelopen periode (uitgesplitst in I.O. en MJO). De diensten 
missen dus de stuurinformatie om vooraf in te grijpen. 

Conclusie: In de praktijk blijkt dat de Mijnendienst nog niet 
stuurt met het budget aan onderhoudsuren dat ze toegewezen 
krij gen door de RW. 

§ 7,4. Relatie diensten en RW. 

De d i ensten zijn in de afgelopen jaren in een erg luxueuze 
positie geweest. De RW kende een grote overcapaciteit, en elke 
order die geplaatst werd, kon wel ergens ingepland worden. De 
diensten hielden bij plaatsing van een ATW echter geen reke
ning met een redelijke aanbested-ingstijd, teneinde ook de 
materiaalvoorziening tijd te geven. Alle ATW's werden doorge
stuurd met dezelfde urgentie. Deze situatie leidde ertoe dat 
de planning bij de RW een ad hoc karakter kreeg, en dat de 
leverbetrouwbaarheid achteruit ging. 
Oeze leverbetrouwbaarheid wordt door de gebruiker reeds jaren 
als onvoldoende beschouwd, doch zij zien dit voornamelijk als 
een probleem van de RW. De interesse van de gebruiker ligt 
namelijk bij het oefenprogramma en niet bij de wijze waarop de 
materiele gereedheid gerealiseerd wordt. 
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Door de reorganisatie en de hieruit voortkomende personeelsre
duct ie is het produkt direct beschik.bare onderhoudscapaciteit 
echter schaarser geworden. Het is daarom nu des te belangrij
ker geworden om de schaarste van het produkt duidelijk te 
maken aan de klant, en in overleg te trachten de onderhouds
vraag en de onderhoudscapaciteit aan elkaar gelijk te maken. 
Een verlenging van de aanbestedingstijd is een mogelijkheid om 
de planning van de RW, en daarmee de leverbetrouwbaarheid, te 
verbeteren. 

Conclusie: Door de korte aanbestedingstijd van de klant en de 
onduidelijkheid m.b.t de prioriteiten van de verschillende 
klantorders heeft de RW capaciteitsplanning een ad hoc karak
ter. Dit resulteert in een verminderde leverbetrouwbaarheid. 
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Hoofdstuk a. Onderzoek uitgevoerd Xncidenteel Onderboud. 

Bij het onderzoek is gebruik gemaakt van geregistreerde gege-
vens op 
analyse 

de RW, 
(RAS) , 

zoals verzameld door het bureau Resul taten
zowel als van gegevens geregistreerd bij de 

Mijnendienst . 

.§__Ll. Vooronderzoek Hr.Ms. Alkmaar. 

Om een inzicht te verkrijgen hoe het I.O. verdeeld is over de 
vakgroepen en over de Technische Systemen is allereerst een 
orienterend onderzoek uitgevoerd bij 1 schip, namelijk Hr.Ms. 
Alkmaar. Dit schip is gekozen omdat het oudste schip uit de 
klasse is en verwachtbaar de meeste hoeveelheid I.O. ondergaan 
heeft. Hierbij is de periode van 1983 tot en met 1989 onder
zocht. In deze periode heeft Hr.Ms. Alkmaar een MJO ondergaan, 
zodat de periode anderhalf maal de 4-jarige MJO-cyclus be
draagt. Het onderhoud was als volgt verdeeld: 
* Incidenteel Onderhoud (49%) 
* Meerjaarlijks Onderhoud (42%) 
* Modificaties (9%). 
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Figuur 12 I.O. per jaar. 
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Het aantal uren I.O. per jaar is vermeld in figuur 12. 
Men moet bij deze cijfers in overweging nemen dat Hr.Ms. 
Alkmaar in 1986 een MJO ondergaan heeft en dus een half jaar 
uit dienst geweest is. Tevens worden veel ATW's in bet laatste 
half j aar voor een MJO ui tgesteld tot bet MJO en van alle 
ATW' s die in het eerste half jaar na een MJO komen wordt 
kritisch bekeken of ze nou wel zo nodig zijn, en waarom ze 
niet in bet MJO gevallen zijn. Hierna is dit effect weer 
uitgeebd. Als men deze gegevens in overweging neemt ziet men 
de boeveelheid I.O. oplopen met de leeftijd van bet schip. 

Het procentuele aandeel dat de verschillende werkvelden hebben 
in dit onderhoud wordt aangegeven_in de figuren 13 t/m 16. 
Op de jaren 1983 en 1986 na blijkt dat het procentuele aantal 

Piguur 13. Percentage r.o. 
werkveld Scheepsbouw 1. 
Hr.Ms. Alkmaar 1983-1989. 

Figuur 15 Percentage r.o. 
werkveld Werktuigbouw. 
Hr.Ms. Alkmaar 1983-1989. 

1N) .... ..., ... .., .... ,... 

Piguur 14. Percentage I.O. 
werkveld Scbeepsbouw 2. 
Hr.Ms. Alkmaar 1983-1989 

Piguur 16 Percentage I.O. 
werkveld Elektrotecbniek. 
Hr.Ms. Alkmaar 1983-1989. 
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uren onderhoud per werkveld min of meer gelijk gebleven is. 
Na berekeningen kom ik voor die jaren op de volgende percenta
ges per werkveld: 
Sl = 24% ± 5 S2 = 32% ± 4 
W = 34% ± 6 E = 10% ± 5 
Deze getallen geven een indicatie, dat binnen bepaalde marges, 
de hoeveelheid I.O, uitgesplitst per schip en werkveld, op dit 
niveau misschien nog wel te voorspellen is door enkel gebruik 
te maken van historische gegevens. Onderzoek bij andere sche
pen van de Alkmaarklasse zal nodig zijn om deze hypothese 
verder te toetsen. 

De percentages van een niveau lager (vakgroepsniveau) worden 
aangegeven in bijlage 8.1.1. De vakgroepen Oppervlaktebehande
ling en Accuwerkplaats zijn bier niet meegenomen vanwege bun 
geringe aandeel in de Alkmaarklasse. Bij dit onderzoek is de 
lijst van vakgroepen gebruikt zoals in SPIN wordt voorgesteld. 

Conclusie: Op vakgroepsniveau is bet I.O. van een individueel 
schip erg onvoorspelbaar. De percentages per vakgroep lopen 
dermate ver uit elkaar dat voorspellen op dit niveau (op basis 
van historische gegevens) een grote voorspelfout geeft. 

Bij de inplanning van het I .o. zou dan ook meer gebruik ge
maakt moeten worden van een vroegtij dige gegevensoverdracht 
van klant naar RW. Hierbij moet gedacbt worden aan bet verlen
gen van de aanbestedingstijd, of aan bet doorgeven van bij
voorbeeld bet aantal draaiuren van de boofdmacbineinstallatie. 
In het laatste geval kan de Rijkswerf een inscbatting maken 
wanneer de ATW binnen zal komen betreffende bet uitvoeren van 
6000 of 12000 uurs onderhoud aan de hoofdmacbineinstalllatie. 

Tenslotte is nog een uitsplitsing gemaakt van bet I.O. tot op 
vakniveau (bijlagen 8.1.2. t/m 8.1.4). Hieruit blijkt dat de 
percentages waar in vakken participeren binnen bet I. o. van 
Hr.Ms. Alkmaar divers zijn. Tevens blijkt dat bet gemiddelde 
urenbeslag van een order per vak uiteenloopt van 5 tot 52 uur. 
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§ 8.2. Nader onderzoek 6 schepen Alkmaarklasse. 

§ 8.2.1. Algemeen. 

Vervolgens zijn bij het onderzoek ook de andere vijf schepen 
betrokken, namelijk Hr.Ms. Delfzijl, Hr.Ms. Dordrecht, Hr.Ms. 
Haarlem, Hr.Ms Harlingen en Hr.Ms. Schiedam. Deze schepen zijn 
uitgezocht omdat ze allen reeds een MJ0 gehad hebben, dan wel 
momenteel een MJ0 krijgen. Hierdoor is het tevens mogelijk een 
vergelijking te maken tussen de hoeveelheid uren aan 1.0. en 
MJ0 op systeemniveau. Door de korte bewaarperiode van gegevens 
bij de Mijnendienst moest het vervolgonderzoek zich beperken 
tot de jaren 1988 en 1989. 

3500.-----------------------~ 

3000 ······················································· 

2600 - - ············ .. ···· 

1600 

600 

0 
Alkmr Deitz Dordr Haar I Hllng Schie 

-1988 ~ 1fi)89 

Figuur 17. Uren I . 0. per jaar . 

In deze jaren zijn er een aantal schepen geweest, welke een 
bepaalde tijd niet operationeel zijn geweest. Hierdoor zijn in 
1988 en 1989 Hr.Ms. Alkmaar, Hr.Ms. Harlingen en Hr.Ms. Schie
dam met elkaar vergelijkbaar en vervolgens Hr.Ms. Delfzijl, 
Hr.Ms. Dordrecht en Hr.Ms. Haarlem. 
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§ 8.2.2. RW capaciteitsplanning. 

Alhoewel Hr. Ms. Dordrecht in 1988 in conservatie lag blij kt 
toch in figuur 1

11 dat Hr.Ms. Dordrecht in dat jaar voor 3300 
uur aan I.O. werk had. De oorzaak hiervoor ligt voornamelijk 
bij het werkveld Werktuigbouw waar voor 2100 uur I.O. verricht 
is. Men heeft na de uitdienststelling van Hr.Ms. Dordrecht 
onder andere nog het 6000 uurs onderhoud aan de hoofdmachine
installatie uitgevoerd. Ook is gebleken dat uren welke ge
bruikt word en voor kannibal isatie, verschreven word en op het 
gekannibaliseerde schip. 

conclusie: Bij de zes schepen van de Alkmaarklasse is eveneens 
te zien dat op individueel scheepsniveau het aantal uren I.O. 
per vakgroep niet alleen met historische gegevens te voorspel
len is (bijlage 8.2.1). 

Tevens is geprobeerd vergelijkingen te maken tussen enerzijds 
het aantal uren I.O. en anderzijds het aantal vaardagen dan 
wel het aantal stilligdagen in Den Helder (bijlagen 8.2.2 en 
8. 2. 3) , doch in beide gevallen was er geen sprake van enige 
correlatie tussen de twee factoren. 

§ 8.2.3. Platform-decornpositie tot T.S-en. 

Tenslotte is onderzocht hoe het I .o. onderhoud is verdeeld 
over de TS-en van een platform. Hierbij is het decompositie
systeem gekozen dat reeds door de Koninklijke Marine gebruikt 
wordt. Het betreft hier bet BSMI (Basis Standaard Materiaals 
Indeling)-coderingssysteern (bijlage 8.2.4). Teneinde het 
aantal TS-en te beperken worden de systeemaanduidingen op hoog 
niveau (3 cijferig) gebruikt (bijlagen 8.2.5). 

Uit deze toewijzing naar TS-en is vast te stellen welke TS-en 
de meeste uren I.O. vereisen. Ook hier is weer de uitsplitsing 
gernaakt naar operationele schepen en schepen in conservatie. 

Conclusie: Bij de drie operationele schepen springen de twee 
posten aftimmering en hoofdrnachine-installatie er duidelijk 
uit en beslaan ongeveer 50% van het I.O. Bij de drie schepen 
in conservatie zijn· de percentages gelijker over de technische 
systernen verdeeld. 
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1988 1989 

Diverse 62% Diverse 48% 

Figuur 18. Toewij zing naar BSMI-code bij operationele sche
pen. A= Aftinunering. B = Hoofdmachine-installatie 

1988 1989 

A 7% 
B 10% 

Diverse 80% 

Diverse 65% 

Figuur 19. Toewijzing naar BSMI-code niet operationele 
schepen. A= Aftinunering B = Hoofdmachineinstallatie. 

De oorzaak voor de grote post hoofdmachine-installatie ligt 
bij het feit dat het 6000 uurs onderhoud van de hoofdmotor ook 
als I.O. beschouwd wordt. De verklaring voor de aftimmering 
ligt in het feit dat de operationele schepen bemand zijn, en 
er dus mensen aan boord leven met hun specifieke wensen ten 
aanzien van de inrichting van dag-, werk- en slaapverblijven. 
Door het feit dat de bemanning betaalt voor kost en inwoning, 

- 39 -



is aftimmering een 
punt geworden van ge
org an i seerd overleg. 
Bij dit onderhoud 
wordt dus in belang
rijke mate niet tech
nische, maar personele 
criteria gehanteerd. 

Bij het MJO van Hr.Ms. 
Alkmaar, Hr.Ms. Delf
zijl en Hr.Ms. Dor
drecht blijkt volgens 
figuur 20 maar 15% van 
de onderhoudsuren en
der de noemer aftimme-
ring te vallen, alsme-

MJO Alkmaar, Delfzijl 
en Dordrecht. 

Diverse 
80% 

B 
5% 

Figuur 20. Toewijzing MJO naar BSMI-co-
de 5% onder hoofdma- de. A= Aftimmering B= Hoofdmachine. 
chine-installatie 
(bijlage 8.2.6). 
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Boofdstuk 9. Prioriteitsstelling Incidenteel Onderboud. 

Het voordeel van het maken van een prioriteitsstelling is dat 
de prioriteiten tussen de afzonderlijke orders dan voor de RW 
duidelijk zijn. De RW kan dan op onderhoudsgebied dezelfde 
prioriteiten leggen als de diensten op operationeel gebied. 

De voorgestelde prioriteitsstelling van het I.O. kent een 
tweetal aspecten: 
A. dynamiscb aspect, zijnde de missie van het schip. 

De missie van het schip is te typeren in 4 groepen: 
Al. operationele eenheden behorende tot de NAVO- en/of 

VN-missies zoals: STANAVFORCHAN, STANAVFORLANT, de 
golfschepen; 

A2. schepen operationeel in eskader-verband cg in het 
operationeel flottielje, en het stationsschip in het 
Caraibisch gebied; 

A3. schepen in de opwerkingsfase; 
A4. schepen in conservatie. 

B. statisch aspect, zijnde de importantie van het technisch 
systeem. 
De importantie is te verdelen in vier klassen: 
Bl. bedrijfsveiligheidssystemen. 

T. s. is van primair belang voor het garanderen van 
de veiligheid van personeel en schip. Hieronder valt 
o.a. het brandblussysteem en de brandblusmiddelen. 

B2. go/no go items. 
T.S. is bepalend voor de vraag of een schip al dan 
niet ui t kan/mag varen. Hieronder vallen o. a. de 
reddingsvlotten, de stuurmachineinstallatie en de 
voortstuwingsinstallatie. 

B3. rest. 
Hieronder vallen alle T.S.-en die niet onder de 
categorieen a, bend vallen. 

B4. verfraaiing. 
T.S. welke onderhoud behoeven om het leven aan boord 
te verfraaien, zoals de inrichting van dag, werk en 
slaapverblijven. 

Nadat er tussen de Rijkswerf en de diensten overeenstemming is 
omtrent deze prioriteitsindeling, zal per scheepsklasse ener
gie gestoken moeten worden in het volledig toewij zen van de 
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TS-en aan elk van de hierboven genoemde categorieen. Deze 
toewijzing zal gemaakt moeten worden door de dienst waartoe de 
scheepsklasse behoort. CZMNED zal eenduidigheid van indeling 
moeten bewerkstellingen, door overleg tussen CZMNED enerzijds 
en de verschillende diensten anderzijds. 

De dynamische en de statische aspecten moeten leiden tot een 
indeling in de volgende vijf prioriteitsklassen: 
1. Prio 1 = onmiddelijke uitvoering van werkzaamheden. 
2. 

3. 

4. 

5. 

Prio 
Prio 
Prio 
Prio 

2 = 
3 = 
4 = 
5 = 

spoedklussen. 
zo snel als mogelijk. 
normaal werk. 
vulwerk 

Het aantal prio~iteitsklassen is afhankelijk van: 
het verschil aan behandeling dat de RW kan aangeven 
tussen twee opeenvolgende prioriteitsklassen; 
de mogelijkheid of de Mijnendienst al zijn wensen aan
gaande prioriteiten weer kan geven. 

Er is gekozen voor een aantal van vijf prioriteitsklassen. Dit 
aantal is niet zo groot dat de RW geen onderscheid meer kan 
aangeven tussen twee opeenvolgende klassen, en het is niet zo 
klein dat de Mijnendienst zijn wensen aangaande prioriteiten 
niet meer kwijt kan. 

Hiernaast is nog de failuremode (FM) van het T.S. van belang. 
Als het T.S. niet meer werkt, of de meetwaarde onder de geac
cepteerde ondergrens 1 igt, is de FM 1. Al s het sys teem z i j n 
taak voor 100% goed kan uitvoeren, en de meetwaarde zich op de 
bovenwaarde bevindt, is de FM o. Hiertussen wordt het een 
aanvaardbare prestatievermindering genoemt. De meetwaarde 
bevindt zich dan tussen de bovenwaarde en de geaccepteerde 
ondergrens. De FM ligt tussen Oen 1. 

Een mogelijke achteruitgang in de FM is weergegeven in figuur 
21. De stijlheid waarmee de FM toeneemt is, is afhankelijk van 
het soort T.S. en de manier waarop het T.S. gebruikt wordt. 

JCortom: 
Als een T.S. zijn taak niet meer kan uitvoeren, spreken we van 
een storing (FM= 1). 
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Gebrulk•••nheden 

Figuur 21 Relatie Failure Mode en gebruikseenheden. 

Als het T. S. alleen een verminderde werking kent spreken we 
van een aanvaardbare prestatievermindering (0 <FM< 1). 

Als voorbeeld kan de smeerolie aan boord genomen worden. Bij 
nieuwe smeerolie is de FM o. Na gebruik vermindert de kwali
teit van de smeerolie. Deze kwaliteit wordt gemeten aan de 
hand van de viscositeit. Wanneer deze viscositeit een vooraf
vastgestelde onderwaarde bereikt (FM= 1), wordt de smeerolie 
vervangen. Voorafgaand aan het bereiken van deze onderwaarde 
vermindert weliswaar de werking van de smeerolie, maar wordt 
de situatie nog niet kritiek geacht (0 <FM< 1). Ingeval van 
een lange reis echter, kan een verlaagde viscositeit wel een 
reden zijn om de smeerolie vroegtijdig te vervangen. Dit om 
problemen gedurende de reis te voorkomen. 

Bij een FM van l zal de prioriteit hoger gesteld worden, dan 
wanneer de FM zich bevindt tussen o en 1. 
De prioriteit is als volgt te bepalen: 

Bij FM= 1 geldt: 

FM = 1 Importantie van het T.S. 

Bl. B2. B3. B4. 

Al. 1 l 2 3 

Missie 
A2. l 2 3 4 

van 
het A3. 1 3 4 5 

Schip 
A4. l 5 5 5 
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Bij O <FM< 1 geldt: 

0< FM< 1 Importantie van bet T.S. 

Bl. B2. B3. B4. 

Al. 1 2 3 4 
Missie 

A2. 1 3 4 5 
van 
het A3. 1 4 5 5 

Schip 
A4. 1 5 5 5 

De aangegeven tabellen zijn bedoeld als een voorbeeld hoe bet 
prioriteitensysteem opgezet kan worden. De daadwerkelijke 
invulling van de tabellen, dient in overleg te geschieden 
tussen de RW en de diensten, of tussen de RW en CZMNED (inge
val van acceptatie voor alle diensten. 

Het is aan te bevelen de prioriteiten zodanig te verdelen dat 
de verdeling ongeveer Prio 1 (5%), Prio 2 (10%), Prio 3 (15%), 
Prio 4 (30%) en Prio 5 (40%) is. Hierdoor blijven de orders 
uit de drie bovenste prioriteitsklassen ook echt spoed, en kan 
hiervoor een percentage uren gereserveerd worden. De laatste 
twee prioriteitsklassen komen dan samen uit op ongeveer 70%. 
Dit is bijna het percentage dat straks in hoofdstuk 10 wordt 
weergegeven als zijnde niet van cruciaal belang voor de opera
tionele gereedheid van het schip. 

De bewakingsprocedure van het prioriteitenstelsel moet opge
steld worden in het over leg tussen de RW en de diensten. De 
ui tvoering van de bewaking zal liggen bij de stafofficieren 
Materieel (hoofd bureau Materieel) van de diensten. 
Halfjaarlijks dient een evaluatie plaats te vinden of aanpas
singen noodzakelijk zijn ten aanzien van bet prioriteiten
stelsel of de procentuele verdeling over de prioriteiten. 
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Boofdstuk 10. Andere opzet Incidenteel Onderhoud. 

In di t hoof dstuk wordt aangegeven hoe het Incidenteel Onder
houd opgedeeld kan worden om de voorspelbaarheid van dit 
onderhoud te verbeteren. 

Het I.O. in de huidige vorm is, ten aanzien van bet moment 
waarop de uitvoering nodig blijkt en ten opzichte van de beno
digde capaci tei t, erg onvoorspelbaar. Het is daarom aan te 
bevelen om een onderverdeling maken in twee verschillende ca
tegorieen I. o. Het I. o. kan hiervoor onderverdeeld worden in 
preventief onderhoud en correctief onderhoud. 
De voorspelbaarheid ligt bij beide categorieen I.O.-onderhoud 
verschillend ten opzichte van het moment waarop de behoefte 
voor het onderhoud ontstaat, en de omvang van de onderhoudsbe
hoefte. 

Soort onderhoud Moment omvang 

Preventief onderhoud + + + + + 

Correctief onderhoud - - - -
+ = goed voorspelbaar • • slecht voorspelbaar. 

Onderverdeling I.O. in: 
1 Preventief onderhoud 

(15%). Hieronder vallen 
de dokkingen, het 6000 
uurs onderhoud van de 
motoren en het testen 
van o.a. hijsinrichtin
gen. Dit is al ver van 
te voren te plannen. 
Men kan deze groep on
derhoud dan behandelen 
als zijnde benoemd on
derhoud (Dwz goed plan
baar) . 

2 correctief onderhoud 
(85%). Dit is het niet-

Benoemd 
Onderhoud 

Onderhoud 
Rijkawerf 

lncidenteel 
Onderhoud 

Preventief 
Onderhoud 

Correctief 
Onderhoud 

planmatige gedeelte van Figuur 22 Voorgestelde onderver
het I.O. Dit correctief deling werkpakket Rijkswerf. 
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onderhoud dient te worden ingedeeld in de 5 prioriteits
klassen zeals weergegeven in hoofdstuk 9. 

Door vervolgens het Preventief Onderhoud ender te brengen bij 
het B.O. (planmatig onderhoud) wordt figuur 23 verkregen. 

Onderhoud 
RIJkawerf 

I 
I 

Benoemd lncldenteel 
Onderhoud Onderhoud 

I 
I I I I I I 

Meerjarlg Preventlef Prlo Prlo Prlo Prlo Prlo 
Onderhoud Onderhoud 1 2 a 4 5 

Figuur 23 Onderbrengen van Preventief Onderhoud bij B.O. 

Na de onderverdeling van het onderhoud moet gekeken worden hoe 
dit onderhoud zo efficient mogelijk gebundeld kan worden, om 
de produktiebesturing te vereenvoudigen. 

Uit gesprekken met de divisiemanager Mijnendienst blijkt 5% 
van het I.O. bepalend te zijn voor het al dan niet vaargereed 
zijn van een schip. Hiernaast is nog eens 201 van het I.O. van 
cruciaal belang voor de operationele gereedheid. De resterende 
7 5% heeft geen verstrekkende gevolgen voor de operationele 
gereedheid van het schip. 

Het is aan te bevelen de hoeveelheid I.O. per schip, voor wat 
betreft de gememoreerde 75%, te combineren in een periode van 
het j aar. Er wordt hiermee een grote I. o. -beurt gecreeerd, 
waarin vele activiteiten met een korte doorlooptijd parallel 
kunnen worden uitgevoerd (figuur 24). Na acceptatie van het in 
hoofdstuk 9 weergegeven prioriteitenstelsel zou de I.O.-beurt 
bestaan uit I.O.-werk met de prioriteiten 4 en 5. 
Voor de I. o. -beurten is het wel noodzakel ij k dat de ui t te 
voeren ATW's een aantal weken voor aanvang van de periode op 
de RW bekend zijn, zodat de materiaalvoorziening niet tot pro
blemen leidt. 
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Onderhoud 
RIJkawerf 

I 
I I 

· Benoemd lncldenteel 
Onderhoud Onderhoud 

I I 
I I I I I I 

Meerjarlg Preventlef Prlo Prlo Prlo LO. 
Onderhoud Onderhoud 1 2 s beurten 

Figuur 24 Indelen van I.O. in I.O.-beurten en spoedorders. 

De voordelen van deze methode voor de Mijnendienst zijn: 

' 

De periode I.O. staat vast, zodat de RW biervoor capaci
teit kan reserveren. Alle uitstaande orders kunnen dan 
ook aan bet einde van de periode uitgevoerd zijn. 
De boeveelheid I.O. die niet gepland is in perioden, 
bedraagt maar 2 5% van de buidige boeveelheid I. O. -uren. 
Het gevolg is dater dus minder planningsproblemen ont
staan met orders welke een bogere prioriteit kennen. 
Men kan per I.O-periode een budget afspreken, zodat de 
Mijnendienst betere sturing kan geven aan zijn onderboud. 
Ook bet testen van tuig en bijsogen kan in deze periode 
plaatsvinden. 
Deze periode kan ook gebruikt worden voor scboling en 
compensatie van personeel. 

De voordelen van deze methode voor de RW zijn: 
Een groot gedeelte van bet I.O. is beter planbaar, door
dat de perioden waarin de verschillende schepen bun I.O.
beurt krijgen, gespreid kunnen worden over bet jaar. 
Veel kleine orders kunnen worden samengevoegd tot een 
grote order. Hierdoor wordt bet uitvoeren van deelproces 
4 eenvoudiger. 
De insteltijd van het onderboud vermindert, doordat 
verschillende ATW's gecombineerd kunnen worden. 
Doordat de I.O.-beurten in bet vvoc-scbema ingepland 
kunnen worden, is het onderhoud beter te verdelen is over 
bet jaar. 
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Alleen de operationele schepen behoeven een I. O. -beurt, bet
geen voor de Alkmaarklasse momenteel (april 1991) slechts 10 
schepen bet re ft. Door betref f ende periodes vooraf te la ten 
gaan aan belangrijke oefeningen of STANAVFORCBU16-periodes, 
kan de Mijnendienst voor deze activiteiten ook volledige 
materieelgerede scbepen inzetten. 
Bij crisissituaties zoals de golfcrisis, waarbij de m1Jnenja
gers snel gereed gemaakt moeten worden voor bun missie, boeft 
de RW niet meer de hele planning overboop te gooien, maar kan 
men volstaan met bet omwisselen van een aantal I.O.-beurten. 

om bij de Alkmaarklasse deze periodes gelijkmatig over bet 
jaar te verdelen zou bij bet inplannen een 4-wekelijkse perio
de of twee 2-wekelijkse perioden per schip gebanteerd kunnen 
worden. Hierbij moeten dan de zomer- en winterverlofperiode 
niet gebruikt worden, gezien de dip in werfcapaciteit geduren
de deze periodes. 
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Boofdstuk 11. Conclusies en aanbevelingen. 

In di t laatste hoofdstuk worden alle gedane conclusies nog
maals naar voren gehaald, en gerangschikt naar onderwerp. In§ 
11.1 wordt de relatie tussen de Rijkswerf (RW) en de Mijnen
dienst behandeld, in§ 11.2 de voorspelbaarheid van het I.O. 
en in § 11.3 de capaciteitsplanning. Tenslotte worden nog 
enige losse conclusies en aanbevelingen gelanceerd in§ 11.4. 

§ 11.1. c,A m.b.t. de relatie RW en Mijnendienst. 

In het verslag zijn omtrent dit onderwerp de volgende conclu
sies getrokken. 

conclusie §6. 4: Een procedurele regeling dient zodanig van 
opzet te zijn, dat de gebruiker inzicht krijgt in de budget
beperkingen van het onderhoud, en daarin medesturing kan 
geven, terwijl daarnaast de RW het inzicht krijgt in de prio
riteiten tussen de afzonderlijke orders. 

Conclusie §7.4: In de praktijk blijkt dat de Mijnendienst nog 
niet stuurt met het budget aan onderhoudsuren dat ze toegewe
zen krijgen door de RW. 

Conclusie §7.5: Door de korte aanbestedingstijd van de dienst 
en de onduidelijkheid m.b.t. de prioriteiten van de verschil
lende klantorders heeft de capaci tei tsplanning bij de RW een 
ad hoc karakter. Di t resul teert in een verminderde leverbe
trouwbaarheid. 

Uit deze conclusies blijkt dat de zakelijke relatie tussen de 
RW en de Mijnendienst verbeterd dient te worden. 

Aanbeveling: 
Het is aan te bevelen een feed-back functie tussen de diensten 
en de RW te formaliseren, om zo ook de diensten gedurende het 
proces te informeren over de voortgang van orders. Dit om een 
betere betrokkenheid van de diensten te bewerkstelligen. Een 
feed-back proces moet resulteren in een verbeterde produktie
onderhoud-relatie. Deze feedback-functies moet wekenlijks cg 
2-wekenlijks in vergadervorm plaatsvinden, tussen de Mijnen
dienst en de divisieorganisatie Mijnendienst. Bij deze gele-
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genheid kan dan vanuit de Rijkswerf de voortgang van in bewer
king zijnde ATW's aangegeven worden, en vanuit de Mijnendienst 
eventuele veranderingen in de aangegeven prioriteiten van de 
ATW's. 

De informatie-overdracht van de RW aan de Mijnendienst moet 
het de Mijnendienst mogelijk maken, sturing te geven aan zijn 
eigen onderhoud. Het is hiervoor noodzakelijk dat de RW aan de 
Mijnendienst doorgeeft wat het geschatte beslag op onderhouds
capaciteit is van de door de Mijnendienst ingediende orders. 

De informatie-overdracht van de Mijnendienst aan de RW moet de 
RW inz icht geven in de urgentie van de ingediende orders. 
Hiervoor is in hoofdstuk 9 een voorstel gedaan betreffende een 
prioriteitenstelsel met een wisselende urgentie per schip 
(dynamisch aspect) en een vaste urgentie per TS (statisch 
aspect). Bij dit prioriteitenstelsel wordt tevens rekening 
gehouden wordt met de mate waarin de storing optreedt. 

Ook zal de informatie-overdracht eerder in de tijd moeten 
plaatsvinden. Dit leidt tot een verlenging van de aanbeste
dingstijd en het geeft de RW een langere reactietijd. Hierdoor 
zal de planning verbeteren en ook de materiaalvoorziening zal 
minder problemen opleveren. Het algehele resul taat zal een 
verbetering van de leverbetrouwbaarheid zijn. 

N.B. In het besturingsmodel Produktie is reeds een aanzet 
gegeven om te komen tot "mijlpaalrapportages" aan de diensten. 
Ooordat mijns inzien het besturingsmodel voornamelijk geschre
ven is met het oog op het ui tvoeren van MJO-werk, is het 
verstandig ook eens na te gaan of deze rapportages geschikt 
zijn voor de grote bulk I.O.-werk. Door het I.O.-werk te 
bundelen tot I. O. -beurten (hoofdstuk 10) is het eenvoudig om 
ook bij het I.O. "mijlpaalrapportages" in te voeren. 

§ 11.2. c,A m.b.t. de voorspelbaarheid van bet I,Q, 

Conclusie §8.1: Op vakgroepniveau is het I.O. van een indivi
dueel schip erg onvoorspelbaar. De percentages I.O. per vak
groep lopen dermate ver uit elkaar dat voorspellen op dit 
niveau (op basis van historische gegevens) een grote voor
spelfout geeft. 
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Conclusie §8. 2: Bij de zes schepen van de Alkmaarklasse is 
eveneens te zien dat op individueel scheepsniveau bet aantal 
uren I.O. per vakgroep niet alleen met historische gegevens te 
voorspellen is. 

Conclus~• §8.2: Bij de drie operationele schepen springen de 
twee posten aftimmering en hoofdmachine-installatie er duide
lijk uit en beslaan ongeveer 50% van bet I.O. Bij de drie 
schepen in conservatie zijn de percentages gelijkmatiger over 
de technische systemen verdeeld. 

Conclusie bijlage 1.2.1. Men werkt bij de LTP met afdelingsbe
zettingen die alleen gebaseerd zijn op historische gegevens. 
Deze planning is niet realistisch, omdat bij een MJO de totale 
benodigde capaciteit per bewerkingsgroep evenredig verdeeld 
wordt over alle periodes, zonder na te gaan wanneer gedurende 
de projectduur een bewerkingsgroep bet meeste werk toegewezen 
krijgt. Bij het I.O. wordt gekeken hoeveel schepen er per 
scheep20sklasse operationeel zijn, en hoeveel er daarvan 
binnenliggen in Den Helder in de betreffende periode. Dit 
aantal wordt vermenigvuldigd met de gemiddelde historische 
I.o.-vraag per schip van die scheepsklasse, gedurende die 
periode van het jaar. 

Aanbeveling: 
Bij de voorspelling van het I.O. moet meer gebruik gemaakt 
worden van een vroegtijdige gegevensoverdracht van de Mijnen
dienst aan de RW. 
Een voorbeeld van vroegtijdige gegevensoverdracht is bet 6000-
uurs onderhoud van de hoof dmotor. Momenteel wordt een ATW 
hiervoor pas ingediend wanneer de hoofdmotor bijna zijn draai
uren heeft bereikt. 
Een goede oplossing zou zijn dat bet schip periodiek aan de RW 
doorgeeft hoeveel uren de hoofdmotor gedraaid heeft, en hoe 
groot bet verwachte aantal draaiuren in de komende periode is. 
Hierdoor kan de RW bet moment waarop bet 6000-uurs onderhoud 
nodig is, beter voorspellen en inplannen. 

Een verdere verbetering van de voorspelbaarheid van bet I.O. 
is te realiseren door categorisering van bet I .o. Deze moge
lijkheid is in hoofdstuk 10 is weergegeven. 
De tweede stap is dan bet periodieke deel uit bet I.O. te 
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halen, en in het B.O. te stoppen. Hierdoor kan dit gedeelte 
planmatig benaderd worden. 
De laatste stap is het I.O.-werk met prioriteit 4 en 5 te bun
delen tot periodieke I.O.-beurten. Hierdoor wordt de grote 
bulk moeilijk voorspelbare I.O.-orders gestructureerd tot 
handelbare beurten. 

Deze laatste mogelijkheid verdient zeker nadere studie. 

§ 11.3. c&A m.b.t. de capaciteitsplanning. 

conclusie §7. 3: De huidige planningsmethodiek resulteert in 
problemen bij de orderacceptatie, met name bij het vaststellen 
of er nog vrije capaciteit beschikbaar is. 

Conclusie bijlage 11.3.1: Doelstellingen zoals weergegeven in 
het jaarplan 1991 van de Hoofdafdeling Produktie (Bijlage 
11. 3 .1) conflicteren met elkaar. De uitvoering van de doel
stelling om de kritische capaciteitsbronnen voor 100% ± 5% te 
vullen, zal resulteren in grote wachttijden, waardoor de le
verbetrouwbaarheid van 85% waarschijnlijk moeilijk te halen 
zal zijn. Er zal ook onderzocht moeten worden of een leverbe
trouwbaarheid van 85% wel hoog genoeg is. 

Bij de realisering van levertijden is de wachttijdproblematiek 
van grote invloed. Er zal bij het bepalen van de doelstellin
gen ten aanzien van de leverbetrouwbaarheid, rekening gehouden 
moeten worden met de bezettingsgraad. De wachttijden en daarom 
ook de levertijden lopen namelijk exponentieel op bij hogere 
bezettingsgraden. Bij de vulling van de capaciteiten resulte
ren vullingen van meer dan 100% in wachttijden. 

Aanbeveling: Bij de KTP zal een duidelijk onderscheid moeten 
worden aangebracht tussen enerzijds reserveringen, en ander
zijds concrete klantorders. Om te beginnen zou bij elke bewer
kingsgroep een capaci tei tsrekenf actor bepaald moeten word en. 
Deze capaci tei tsrekenfactor ondervangt het fei t dat reserve
ringen niet doorgaan, en gee ft aan in welke mate er overge
pland mag worden. Deze capaciteitsrekenfactor is een afweging 
tussen de kans op leegloop en de kans op overplanning. 
Ook is het te overwegen reserveringen, die betrekking hebben 
op de komende 3 tot 4 weken, en nog niet zijn opgevuld met 

- 52 -



concrete orders, in over leg met de desbetreffende dienst te 
vullen, dan wel de reservering te laten vervallen. 
N. B. Deze laatste opmerking geldt niet voor de reservering 
voor spoedorders (prio 1 en 2). Deze reservering wordt juist 
gemaakt voor orders met een hoge prioriteit, die in de eerst
komende -1 a 2 weken ui tgevoerd moeten worden. 

§ 11.4. Tenslotte. 

Conclusie 11.4.1: Bij de afdelingsbeheersing is het moment van 
ordervrijgave aan de bewerkingsgroep gelijk aan het moment van 
orderacceptatie door de RW, dan wel aan het moment dat de 
voorgaande activiteit van de order gereed gemeld is bij de 
vorige bewerkingsgroep. Hierdoor zien we dan ook grote fluctu
aties bij de hoeveelheid onderhanden werk van een produktieaf
del ing. Di t resul teert bij drukke periodes in langere door
looptijden, overwerk en inhuur van personeel. 

Aanbeveling 11.4.1: Door nu binnen de procesbeheersing (§ 4.5) 
het moment van ordervrijgave aan een produktieafdeling te 
bepalen, kan de hoeveelheid onderhanden werk van een afdeling 
constanter gehouden worden. Hierdoor kan de doorlooptijd in de 
hand gehouden worden. 
De procesbeheersing kan tevens kijken of orders alternatieve 
routingen kunnen volgen om kritieke produktieafdelingen te 
vermijden. 

Conclusie 11.4.2: Uit de door N. Bevens [5) weergegeven con
clusies blijkt dat het MJO vaak achterloopt op de planning 
door verstoringen van I.O. In de beginperiode van een MJO 
heeft het I.O. veelal een hogere prioriteit doordat niet
operationele schepen voor de dienst een lagere prioriteit 
hebben. De opgelopen achterstand moet echter op het einde van 
de MJO periode weer ingehaald worden, zodat het MJO weer een 
hogere prioriteit krijgt, en zodoende het I.O.-werk . wordt 
uitgesteld. 

Aanbeveling 11.4.2: Op bet niveau van de procesbeheersing zal 
getracht moeten worden de prioriteiten tussen B.O. en I.O. 
zodanig te rangschikken dat beide conform planning uitgevoerd 
kunnen worden. De op de RW levende gedachte dat I. o. -werk 
prioriteit heeft boven MJO dient hierbij gecorrigeerd te 
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worden (deze aanbeveling is ook reeds door het PNRW gedaan). 
Vervolgens zal bij de capaciteitsplanning de capaciteit ge
lijkmatig over MJO, I.O.-beurten, en periodiek onderhoud 
verdeeld moeten worden, naast een capaciteitsreservering voor 
spoedorders (Prio l en 2). De rest van de capaciteit kan dan 
opgevuld worden met vulwerk. 
Dit vulwerk zal zich in de toekomst uitbreiden doordat er de 
komende jaren meer schepen van de Koninklijke Marine in con
servatie gaan. Bij de schepen in conservatie daalt de priori
teit al snel tot het niveau van vulwerk. Hiernaast zien we nog 
steeds veel vulwerk bij de walinrichtingen en de MMD (Marine
magazijnsdienst). 
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Definities. 

1. Middelbaar onderhoud: 
Onderhoud dat in opdracht van de operationele gebruiker wordt 
uitgevoerd door of met de assistentie van ondersteunende 
onderhoudseenheden, zeals de dienst, de marinebedrijven of de 
industrie. 

2. Boger onderhoud: 
De zwaarste vorm van onderhoud waarbij zeer gespecialiseerde 
technieken en of hulpmiddelen aan te pas komen. Het boger 
onderhoud wordt in principe uitgevoerd terwijl bet scbip uit 
dienst is. 

3. Benoemd onderhoud: 
Planmatig onderhoud, voor de Rijkswerf gelijk gesteld aan bet 
Meerjarig Onderhoud, bestaande uit een grote periodieke onder
boudsbeurt, en verdeeld in preventief onderboud, reparaties en 
modificaties. 

4. Dienst: 
Een onderverdeling van bet operationele bedrijf van de Konink
lijke Marine, in taakgeorienteerde delen. Er bestaan drie 
nautische diensten namelijk de Groep Escorte Schepen, de 
Mijnendienst en de Onderzeedienst. Als niet nautische dienst 
is er nog de Marineluchtvaartdienst. 

5. Project Nieuwe Rijkswerf: 
Project dat momenteel (april 1991) uitgevoerd wordt op de 
Rijkswerf, metals belangrijkste speerpunten: 
- aanpassing van de interne organisatie; 
- realiseren van een volledige nieuwe infrastructuur. 

6. Incidenteel Onderhoud: 
Alle reparaties en onderhoudsbeurten, uitgevoerd door de 
Rijkswerf, die in de periode tussen twee MJO's (Meerjarig 
Onderhoud) nodig zijn om schepen der Koninklijke Marine 
materieel gereed te houden, alsmede werkzaamheden voor 
walinstellingen, marinemagazijnen en eigen bedrijf. 

7. Alkmaarklasse: 
Scheepsklasse bij de Koninklijke Marine bestaande uit 15 
schepen metals primaire taak mijnenbestrijding. 
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a. Onderhoud: 
Het geheel van activiteiten dat ten doel heeft de technische 
systemen in gebruik in een bedrijf in de staat te houden, of 
terug te brengen, die nodig geacht wordt voor de vervulling 
van de produktiefunctie. 

9. Bet primaire produktieproces: 
Het proces waarin de primaire produktie-input (materiaal, 
energie en mankracht) omgezet wordt in de primaire produktie
output (het gewenste produkt). 

10. Staat van het T.S.: 
De gesteldheid van de fysieke eigenschappen van een systeem 
die relevant geacht worden voor de vervulling van de 
produktiefunctie. 

11. Techniscb aysteem (T.S): 
Een verzameling fysieke elementen met een specificeerbare 
produktiefunctie. 

12. Preventief onderboud: 
Het houden van een technische systeem in de staat, die nodig 
geacht wordt voor de vervulling van de produktiefunctie. 

13. Correctief onderboud: 
Het terug brengen van een technisch systeem in de staat die 
nodig geacht wordt voor de vervulling van de produktiefunctie. 

14. Storing: 
Het niet meer in de gewenste staat bevinden van een T.S. 

15. Bigen Middelen Onderhoud: 
Al het preventieve en correctieve onderhoud dat door de beman
ning van het schip zelf uitgevoerd dient te worden. 

16. STANAVFORCHAN: 
Standing Naval Force Channel is het permanente NAVO-eskader 
dat bestaat uit Mijnenbestrijdingsvaartuigen. 
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Bijlage 2.1.1. Organigram Defensie en DMKM. 
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Bijlage 2.1.2. Organigram direktie Rijkswerf. 
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Bijlage 2.1.4. SOL (Standaard Onderhouds Lijst) Alkmaarklasse. 

U l T G A N G S P O N T E N S T A N D A A R D 0 ND ER HOU D SL I JS T (SOL) _JU.ICH'-AA-IU.ASSt 

•· He t rneerjaarlijks onderhoud (HJO) ge•chiedt om de 4 jaar, te rekenen vanaf de indi•n•t•t•lling. 

b . Jn de Standaard Onderhoudslijst (SOL), door de Hini•t•r va•tgesteld, zijn alleen Plamuti9• onderhoudataken opge
n o men die een raakvla ►. ,net de werkzaamheden van de Harinebedrijven hebben. 
Gee n andere •standaardlij•ten• sullen naast deze onderhoudalij•t vorden gebruikt, noch zal zonder to•atea111,in9 van 
de Mir,ister van deze Standaard Onderhoudal i jat worden afgewaken. 

c. De oms c hrijving van de onderhoudspost dient zodanig ta zijn dat van ta voren ••n planning door het ondarhouda
bedri j f kan wo rden gemaakt voo r benoOigd~ tijd, 1Mterialen en koaten . 
(Dus: gee n Om.J1chrijvin9 •1nspe c tie zonodig reviaie/vernieuwing• doch •in•~ctie• of •reviaie• of •vernieuwing• 

met gedeta i lleerde om.achrijving.) 

d . Opnam~ in de Standaard Onderh oudslij•t dient alleen te geschieden indien : 
ofwel (1) (a) Oefecten aan de inalallatie verwachtbaar zijn, en 

(b) Oefecten tuaaen de reparatieperiodea in, ontoelaatbaar zijn uit operationeel 009punt (daaronder 
begrepen peraonele veiligheid) en bovendien voldoende r•••rv•capaciteit ••n de deabetreffende 
inatallatie ontbreekt, en 

(c) De (preventieve) onderhoudspost redelijke zekerheid biedt dat door uitvoering daarvan defecten 
tussen HJO-periodea (ondank• het uit t• voeren plaruutig onderhoud tuaaen HJO-periodea ) vorden 
voorkomen, en 

(d) De lftOgelijkheden tot betrouwbare conditiebewaking (waardoor ontoelaatbaar ern8ti9• achade al• 9evol9 
van defecten kan worden voorkOtMn) ontbreken bij de deabetreffende inatallatie; 

ofwel (2) (a) Defect en aan de inatallatie vervachtbaar zi jn, en 
(b) Locati• van de betreffend• inatallatie sodanig ia, dat tuaaentijdae reparati• •••r koatbaar en tijd

rovend zou zijn, en 
(c) De (preventieve) onderhoudapoat redelijk• sekerheid biedt dat door uitvoering daarvan defecten 

tuaaen MJO-periodea (ondanka het uit le voeren plan1Mti9 onderhoud tu■aen N.JO-periodea ) worden 
Yoorkomen: 

ofwel (3) Ret gep l and draaiuren-totaal/levenaduur en het daaraan 9ekoppelde, door de Mini■ter YOOr9eachreven 
onderhouda-interval (nagenoeg) la bereikt, 

•· Op de Aanvullende Standaard Onderhoudalijat (ASOL), in te di•n•n door het achip, ao9en alleen reparatiepoaten 
worden opgebracht naar aanleiding van daadwerkelijk 9eeonatateerde tekortkOfflingen ( .. de aan de band van de 
beproevingen voor onderhoud ) ; criterium bierbij ia noodzakelijkheid en ko■teneffectiviteit . 
Hiddels de ASOL kan eveneens worden aangegeven welke SOL-posten incidenteel per achip per NJO niet van toepaa ■ in9 
zijn. 

TOtl.lCHTlNG: 
Ook opgenomen in de SOL zijn de PO-taken van installati•• en/of toe■tellen cq . inbouvt.oe ■tellen ... t een onder
houdsinterval van 8 maanden of langer en u it te voeren door een Harinebedrijf . 
Ind i en de PO- taak tu ■ aen haakjes vermeld ataat, Mtekent dit dat de 9enoemde, uit te voeren werkzaafflheden niet 
ide ntiek z i jn aan de taakonuchrijving op de PO-kaart, doch dat de PO-taak v41 vordt 9edekt en du ■ beachouwd kan 
vorden ala zijnde uitgevoerd . 

1----------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------1 
I lfl J Z . HR / DAT UM I OIIC : I DOCUMENTTYPt CODE I BLZ: I 
I eoo 0190 I 3560 I I 1 / 65 I 
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Bijlage 2.1.s. Voorbeeld ATW (Aanvraag tot Werkopdracht). 

r --- - - · · 

f KONINKLIJKE M~RIN~ AANVRAAG T0TWERK0PDRACHT 4-AFSCHRIFT 

, __,.. _________ ..._-_-__ -_•iv_ .. _-___ ,._ .. _ .... _-__ ---___ '...._,._tw_>_~_,9 __ 3_9_4_6_9 ____ _ 
I van: Ur,11&, Scuiedalll (lA..-W 60) • .. c: 3~71 =nt.pera .: ~llaD lllijder 
I 11-u adr... telef .: 

basis.s tuk · 
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1 
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er\/of ~t■tNrde gebr•n 

4 

Uet bor1tellen vau deu vloer 
Mt tena&on (1,roe11), 

A&DV&Qi, Nrkuuliladen1 week 934, 

i 
g_ewe __ ns_1_•_g_.,_•_•d_h_.-<1_•1_u_m_-_"_•_e~i.-9_3_'-__ ...,L __ ..__ ...... ________________ "'T" __________ j 

.j 

I 

door tuuenkomst van 
CZMNA/ CKMARNS/ CGES/ 
CMM ../COZD/ CMO/ HSTBS/ 
CMARPATGRP/ CHELIGRP' I 
1an.2) 

"11J k•wer! 

'I ~hli•n Wi t ntet wen toepe••n; ta 
J In tt ""'Oen ct. r\eem ven hel 

bet~•" mer1ne-oeclr1JI 

G 7Ul.17.,a,.223o1 

Gezten en akkoord. 
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gereedh .-<lalum m■r.bedr ./ 
onderhoudldienst 

acc. HBB/HPG / . 
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L~./ ~ 
,....m:• 

.(,°•"'---' 
29 M1 •gp 
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l.------- -----•-•-•--• -•---- --•--•·•-------•w------
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Bijlage 3.4.1. Mijnenbestrijdingsvaartuigen Alkmaarklasse. 

UKC nummer Afkorting Scheepsnaam 

3561 Alkmr Hr.Ms. Alkmaar 

3562 Delfz Hr.Ms. Delfzijl 

3563 Dordr Hr.Ms. Dordrecht 

3564 Haarl Hr.Ms. Haarlem 

3565 Hling Hr.Ms. Harlingen 

3566 Schev Hr.Ms. Scheveningen 

3567 Maass Hr.Ms. Maassluis 

3568 Makum Hr.Ms. Makkum 

3569 Mburg Hr.Ms. Middelburg 

3570 Hvoet Hr.Ms. Hellevoetsluis 

3571 Schie Hr.Ms. Schiedam 

3572 Urkkk Hr.Ms. Urk 

3573 Zkzee Hr.Ms. Zierikzee 

3574 Vlaar Hr.Ms. Vlaardingen 

3575 Wstad Hr.Ms. Willemstad 
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Bijlage 4.1.1. Samenhang gebruikte modellen. 

Strategische Planning 
' Onderhoud1- Terugkoppellng 

doelatelllng, 

Managementqeheersing 
' Rand-

voorwaarden Terugkopp1llng 
' 

Operationele beheersinQ 

Orderacceptatie 
V oorapelllng Onderhoud I -
0 

- ~ , ~ 

nderhouds organiaati 8 
vraag 

Procesbeheersing 

'O 

Afdelingsbeheersing 
' ~ 

lngrepen Terugkoppellng 

' 

Vraag naar 
Onderhoudsuitvoering 

Uitgevoerd 
~ 

~ 

onderhoud onderhoud 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 

In deze bijlage is in het kort weergegeven welke geautoma
tiseerde systemen de Rijkswerf kent. In§ 1 wordt het huidige 
HOSO-systeem behandeld. In§ 2 wordt een uitleg gegeven over 
het nieuwe Bedrijfsbeheersingssysteem (BBS), in§ 3 over bet 
netwerkpakket Cresta en tenslotte in§ 4 over de overige 
systemen. 

s 1. Hoofdorder-sul:>order-aysteem (Boso>. 

Het HOSO-systeem dateert uit 1975 en is een mainframe-program
ma. HOSO is opgezet als een registratief systeem voor boofdor
ders (HO's) en suborders (SO's). Het doel van bet systeem is 
dat van alle orders gedurende het onderhoudsproces de status 
gevolgd kan worden. De in HOSO vermelde status verandert een 
maal per week door het toepassen van wekelijkse batchverwer
king. De gekozen tijdseenheid is hierdoor week. 

Na acceptatie van een ATW (Aanvraag tot Werkopdracht) (bijlage 
3.1.1) of een MJO door de divisiemanager van de betreffende 
dienst, wordt eerst een hoofdorder planstaat gescbreven. 
Hierop wordt de vroegstmogelijke aanvangsweek (VMA) en de 
uiterste gereedheidsweek (UGW) ingevuld. Onder een HO wordt 
een afgerond deel van bet werk binnen de ATW of MJO verstaan. 
De HO-planstaat bevat een volgnummer dat aangeeft of de HO een 
dan wel meerdere SO's bevat. Deze SO's worden op de planstaat 
kort vermeld, en krijgen vervolgens ieder weer een aparte so
kaart. Een eis die aan een so wordt gesteld is dat deze moet 
passen binnen een bewerkingsgroep, terwijl een HO veelal over 
2 of meer werkvelden valt. 
Een so-kaart bestaat uit een plandeel en een bescbrijvend 
deel. Het plandeel bevat: VMA, UGW, geraamde onderboudsuren 
(GRU), en geraamde doorlooptijd (GDT). Het bescbrijvend deel 
bevat een korte omschrijving van de te verricbten werkzaamhe
den in de betreffende bewerkingsgroep. 

De capaciteitsplanningsmodule in HOSO is later ontwikkeld dan 
het programma zelf, en kent een aantal rekenregels om tot een 
capaciteitsplaatje te komen. Deze rekenregels maken het ge
bruik van de module erg gecompliceerd. Tevens is door de 
wekelijkse batchverwerking het capaciteitsplaatje veelal 
verouderd. Vanwege deze problematiek wordt bij de afdelings
beheersing ook geen gebruik gemaakt van HOSO capaciteitsplan
ning, maar van PC-capaciteitsplanningspakketten. 

§ 2. Bedriifsbeheersingssysteem (BBS). 

Het BBS is een door de marine ontwikkeld Bedrijfsbeheersings
systeem, dat gemaakt is voor de drie marinebedrijven en de 
twee vliegkampen. Het doel van bet BBS is dat de marinebe
drijven hierdoor een gemeenschappelijke taal krijgen, zodat 
eventuele samenwerking vereenvoudigd word. 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 

Door de verschillende bedrijfsvoering van de drie bedrijven, 
hebben ze echter alle drie hun eigen preferente functies 
binnen het programma mogen creeren. Hierdoor zal straks nog 
met drie eigen systemen gewerkt worden en is er dus een 
"schijngemeenschappelijkheid" gecreeerd. 
Evenals HOSO is het BBS een mainframe-programma dat gebruik 
maakt van batchverwerking. Het mainframe bevindt zich in het 
DCC (Duyverman Computer Centrum) te Maasland. 
Het BBS is ontwikkeld in het midden van de 80-er jaren en 
bestaat uit 2 modules: 

- De materiaalbeheersingsmodule MATSUB. 
- De produktiebeheersingsmodule PRODSUB. 

§ 2.1. Materiaalsubsysteem (MATSUBl. 

De eerste fase van BBS betrof het MATSUB. Deze module is sinds 
januari 1987 op~rationeel op de RW. MATSUB werd als eerste op 
de RW ingevoerd, omdat de RW meer te maken heeft met materi
aalaanvragen dan de andere twee marinebedrijven. Wapenfabri
kanten breken namelijk hun produktie na enige jaren af, zodat 
de marine alle reservedelen tezamen met de apparatuur moet 
kopen. Bij het platform zijn de reservedelen gedurende langere 
periode verkrijgbaar, waardoor aankoop van alle rese.rvedelen 
bij de aanbouw niet economisch is. Hierdoor heeft de RW wel te 
maken met latere aankopen bij leveranciers. 

De module kent de volgende processen: 
materiaalbehoeftestelling. Aan een werkorder (in HOSO 
suborder) wordt door de werkvoorbereider een geschatte 
materiaalbehoefte gekoppeld. De materiaalbehoefte is nu 
als aanvraag in het systeem bekend. Vervolgens wordt 
gecontroleerd of het artikel binnen de eigen bedrijfs
voorraad aanwezig is. Is dit niet het geval dan wordt 
uitgezocht of het artikel bij de MMD (Marinemagazijns
dienst) of bij een particuliere leverancier verworven kan 
worden. 
materiaalverwerving. Ingeval van aanvragen bij het MMD 
genereert het MATSUB bij hoge prioriteit een multifuncti
onele bon (MFB) en bij routineaanvragen een aanvraag in 
het VAS (zie § 3.4). 
materiaalregistratie en -bebeer. De RW onderscheidt twee 
soorten voorraden: 
- bedrijfsvoorraad; 
- werkordervoorraad. 
Wanneer de voorraad van MMD-goederen in bedrijfsvoor
raadmagazijnen ender de bestelgrens zakt, start de cen
trale magazijnsadministratie een verwervingsprocedure. 
De werkordermagazijnen bevatten die artikelen die speci
aal voor een werkorder zijn aangeschaft. Materialen 
worden uitgegeven op vertoon van een 'picklist•, die door 
MATSUB wordt gegenereerd en de materialen bevat die nodig 
zijn voor de uitvoering van een werkorder. 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 

Voor een uitgebreide behandeling van MATSUB en de materiaal
beheersing verwijs ik naar het afstudeerverslag van F. Nevels. 

§ 2.2. Produktiesubsysteem CPRODSUBl, 

De produktiebesturingsmodule PRODSUB is de tweede ■odule van 
het BBS en wordt september 1991 ingevoerd op de RW in plaats 
van het huidige HOSO-systeem. De RW is het tweede aarinebe
drijf waar PRODSUB wordt ingevoerd, bij de Bewapeningswerk
plaatsen heeft implementatie reeds plaatsgevonden. 
PRODSUB kent in plaats van de HO'S en SO'S uit HOSO een onder
verdeling in projecten, hoofdorders, werkorders en bewerkin
gen. De module kan van projecten alleen de vroegstmogelijke en 
laatstmogelijke begin- en einddata weergeven op een tijdas. 
Voor het uitrekenen van projectplanningen zal middels een 
interface gebruik gemaakt moeten worden van een projectplan
ningspakket (bv. Cresta). 
De module kent de volgende procedures: 
a. definitie bedrijf. In PRODSUB dient ingevoerd te worden 

welke bewerkingsgroepen er zijn, en hoe groot de mens- cg 
machinecapaciteiten zijn. 

b. orderregistratie, voorcalculatie en orderacceptatie. Deze 
procedure betreft het invoeren van de order, het eventu
eel uitvoeren van een -voorcalculatie m.b.t de reparatie
kosten, en het al dan niet accepteren van de order. Na 
acceptatie van de order wordt het sein gegeven tot werk
voorbereiding. 

c. reserveren en ■imuleren. Het invoeren en bijhouden van 
capaciteitsreserveringen en het uitvoeren van simulatie
runs om tot zo goed mogelijke capaciteitsbeslag van de 
verschillende bewerkingsgroepen te komen. 

d. projectplanning. Het invoeren en terugmelden van project
planningsgegevens van en naar Cresta. 

e. verkvoorbereiding. De werkvoorbereiding bestaat uit: 
Maken van werkorders voor de uit te voeren opdracht. 

* registreren van de werkordergegevens. 
* kopieren van (standaard) werkvoorbereidingen en 

het koppelen aan de werkorder. 
* het vrijgeven van de orders aan de planning. 
Invoeren van werkvoorbereidingen in het systeem en 
het onderhouden van standaard werkvoorbereidingen. 
Hierbij moet gedacht worden aan maintenance types 
(MTY's), partroutings, bewerkingen, relaties en 
materiaalbehoeften. 

f. materiaalvoorbereiding. Deze procedure is te splitsen in: 
behoeftestelling. Het vaststellen en vastleggen van 
materiaalbehoeften voor werkorders, alsmede het 
maken en onderhouden van standaard behoeftelijsten. 
materiaalafhandeling. Voor gereedmelding van een 
order dient gekeken te worden of alle niet verbruik
te onderdelen ingeleverd zijn bij het werkordermaga 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 

zijn, of er nog materialen gealloceerd zijn en of er nog 
bestellingen openstaan bij het MMD. 

g. planning. Het doel van de planningsprocedure is om de 
klantopdrachten binnen de vastgestelde budgetten op de 
afgesproken tijd te leveren. Het BBS maakt gebruik van 
een planningsmodule waarmee het werkpakket in verschil
lende fasen wordt afgestemd met de hiervoor beschikbare 
capaciteit. De fasen zijn:- lange termijnplanning; 

- middellange termijnplanning; 
- korte termijnplanning. 

h. uitvoering. Uitvoering is de procedure waar het gedefi
nieerde en geplande werk daadwerkelijk wordt uitgevoerd. 
De procedure is onderverdeeld in: 

vrijgeven van bewerkingen; 
werkuitgifte; 
terugmelden; 
registreren van gewerkte uren. 

i. datacollectiesysteem. Hiermee worden de gewerkte uren 
verzameld. De vastgelegde en berekende gewerkte uren op 
bewerkingen worden dagelijks doorgegeven aan het systeem 
BBS, en de indirecte uren wekelijks aan het systeem uren
verantwoording (B-19). 

j. voortgangscontrole. Voortgangscontrole is het vergelijken 
van de geplande voortgang met de werkelijke voortgang van 
een klantopdracht. Het doel van deze vergelijking is het 
zo vroeg mogelijk signaleren van eventuele knelpunten 
door afwijkingen van de werkelijkheid ten opzichte van de 
planning. De voortgangscontrole onderscheidt de order
voorbereidingsfase, de werkvoorbereidingsfase en de 
produktiefase. 

k. nacalculatie. Hier wordt beschreven hoe de op project- en 
(hoofd)orderniveau verzamelde gegevens van gereedgemelde 
bewerkingen verkregen en verwerkt kunnen worden. 

1. resultatenanalyse. Resultatenanalyse beschrijft de acties 
die ondernomen moeten worden om de verschillen tussen de 
voorcalculatie en de uitvoering van een klantopdracht te 
verklaren. 

§ 3. Cresta. 

Het HOSO en het BBS hebben beide geen projectplanningsmodule. 
Aangezien het B.O. van de RW voornamelijk projectmatig werk 
is, is er toch de behoefte aan een netwerkplanningspakket. Het 
gekozen Cresta-pakket is een netwerkplanningspakket voor PC
gebruik, dat medio 1988 door de RW in gebruik genomen is. 
Momenteel (maart 1991) werkt het pakket alleen met een onein
dige capaciteitsplanning. De capaciteitsplanningsmodule zal 
nog worden uitgebreid om ook capaciteitsplanning met begrensde 
capaciteit mogelijk te maken. De interface tussen HOSO en 
Cresta is nog handmatig. De interface tussen BBS en Cresta 
moet in de toekomst geautomatiseerd worden. 
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Bijlage s.2.1. Geautomatiseerde systemen Rijkswerf. 

De HAANN (Hoofdaannemer) werkt reeds met Cresta om geinte
greerde {project)planningen te maken voor de RW, Bewapenings
werkplaatsen (BW) en Marine Elektronisch en Optisch Bedrijf 
(MEOB) samen. De planning van de HAANN wordt opgesteld op 
basis van de planningen van de drie afzonderlijke marinebe
drijven. 

§ 4. overige systemen. 

Naast het HOSO, BBS en Cresta kent de RW de volgende systemen: 
* een voorraadadministratiesysteem (VAS). Dit VAS valt 

onder MMD, en kan worden geraadpleegd om na te gaan of 
bepaalde materialen in het centrale marine-magazijn lig
gen; 

* een datacollectie-systeem (B 17/18), voor het registreren 
van de gewerkte uren. Van alle suborders wordt met behulp 
van een magneetkaart de gewerkte uren geregistreerd. Er 
is een interface tussen dit systeem en HOSO, waardoor 
deze gegevens ingevoerd worden in HOSO. 

* de overige B-systemen, waaronder: urenverantwoording (B-
19), registratie van overwerk (B-69), materiaalverant
woording (B-29) en kostprijsverantwoording (B-39). 

Op deze systemen zal in het verslag niet verder ingegaan 
worden. 
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Bijlage 6.2.1. Instandhoudingsfilosofie KM-schepen. 

Onderhoudsconcept t.a.v. KM-schepen 

ORGANIEK MIDDELBAAR HOGER 

1e Traps 2e Traps 3e Traps 4e Traps 

&cheeps· Schee pa· Marlnebedrl)ven Marlnebedrl)ven 
be manning be manning • 111latentle cq lnduatrle 

• Mntuele 8cheep1· 
ualatentle be manning 

MarlnebedrlJven 

4 ~ 
Hel achlp la operatloneel Htt achlp la 

ult dltnal gHteld 
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Bijlage 6.3.1. Nederlands defensie planningsproces (NDPP). 

BDZ 
DM KM 
DPKM 
DEBKM 

BDZ 

CZ MN ED 

Defensieplan 

KM Deelplan 

V&O plan • • gestructureerd overleg 

10-Jaar mlnlsterlAle dlrectles 

gestructureerd overleg 

mlnlsterl~le dlrectles 

V&O schema 
5· jaar 

gestructureerd overleg 
BDZ - CZMNED 

VVOC schem ...... gestructureerd overleg 
1-Jaar 11 

• CZMNED - HAANN 

Gevechtskracht 
op zee 
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Bijlage 6.5.1. Periodiek Onderhoud RW t.a.v. de Alkmaarklasse. 

BSMI PER. TAAKOMSCHIJVING UITV. 

1211 p Voer 6000 uurs onderhoud uit rw 

1211 p Voer 12000 uurs onderhoud uit rw 

1232 mj Vervangen alle o-ringen bladvoetaf- rw 
dichting, bij 4-jaarlijkse routine 
dokking. 

1232 dk Speling van het achterlager in de ko- rw/md 
ker controleren, tijdens 2-jaarlijkse 
routine dokking. 

1255 j Periodieke capaciteitstest aan alka- tde 
lische accumulatoren (2.st) van de /rw 
centrale bedienings- en bewakingsin-
stallatie voortstuwing uitvoeren. 

1311 j Opbrengst van de bosch-brandstofpomp rw 
controleren 

1311 j Woodward regulateur op juiste werking rw 
controleren 

1312 j Periodieke capaciteitstest aan alkali- tde 
sche accumulatoren (2.st) van de gas- /rw 
turbine-generatorinstallatie uitvoe-
ren. 

1311 j Periodieke capaciteitstest aan alkali- tde 
sche accumulatoren van de hoofdvoe- /rw 
dingsinstallatie en lokaal bedienings-
paneel GTG uitvoeren 

1311 mj Het onderhoud geven aan de automaten rw 
(9 stuks). E.e.a. dient tijden MJO-
periode te geschieden in overleg met 
hoofdaannemer. 

1352 j Periodieke capaciteitstest aan alka- tde 
lische accumulatoren (3 st) van hulp- /rw 
voedingsinstallatie diverse spanningen 
uitvoeren. 

1414 j Meetmodules, thermokoppels en PT 100 tde 
opnemers van de koudwatermaker SR o /rw 
00001 calibreren 

1451 j overstorten veiligheidsventielen VPl- rw 
vp2-vp3-vp4 en vp5 controleren. 

1451 6j Hydrauliekpompen (2 st.) en stuurma- rw 
chine-installatie (2 st.) reviseren. 
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1453 mj Onderwaterhuis in werkplaats inspecte- rw 
(p ren. Dit meet tevens uitgevoerd worden /md 

telkens na 2000 draaiuren. 

1461 mj Diverse onderdelen in dieselolie-sta- rw 
bilisatietank inspecteren, controleren 
en geleide stang lagers meten. 

1591 p Zoutkoelwaterpomp sm O 00323 revise- rw 
ren, indien de uitslag van de tril-
lingsmeting c.q. functionele test 
hiertoe aanleiding geef. Deze test 
wordt 4 maandelijks uitgevoerd. 

1592 p Zoetkoelwaterpomp mj 0 00002 van rw 
hoofdmotor reviseren, indien de uit-
slag van de trillingsmeting c.q. func-
tionele test hiertoe aanleiding geef. 
Deze test wordt 4 maandelijks uitge-
voerd. 

1621 mj Periodieke capaciteitstest aan alka- tde 
lische accumulatoren t.b.v. noodver- /rw 
lichting uitvoeren. 
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Bijlage 6.5.2. Testlijst tuig Mijnendienst. 

lent nlpD4t 

te•i datm 

o.c 
clilpeaaaU.e 

'°' 4&t\a .lm. 
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,.._4 .01'\....a• 

~O~O:.:..R:..!:D::..:.R.:.::E::..;C::..;H~T--1_ok_t_-9_1-a,---::-:--:-:r--rj_an-92 ___ . ___ . ··-· _______________ -~~t-:~ .!!_ 
V.o,(-.'"< 

HAARLEM 1art-Q1-1-t t...' , •• -,_a, 
GEN \l,01~(\ HARLIN UJ)t-91-U c.., dec-91 

SCHEVENINGE~ 
MAASSLUIS 
MAKKUM 
MIDDELBURG . 
HELLEVOETSL 
SCHIEOAM 
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nrt-91-a& 

ZI ERi KZEE ,1ct-q1.:-.. 

--VLAARDI NGE N 1un1-91-u 

-

juni-91 

.1an-92 

aept-91 

mrl-92 

RES 

RES 

RES juli-88-1j 

,,,._, - rn_c:nu.T -'!' --...-1 j_uni_-~·90-_1 j._ 

mrt-90-1j 

inn -SOLLIJST 

.. ,n -SOLLIJST 

okt-90-1j 

juni-90-1.1 

dee-90-1.1 WtlLEMSTAD dee-91-ai -~..:.=..:~_..;;.------t------r-----· - ··--+-·----------·-
NAALDWIJK .:.;_-----+-----·--t------+M=J=O--=c:n=T~T.T~~-=-m----~-89-:-IL 

ABCOUDE sept-91-1j dec-91 sept-90-~ 

ORACHTEN 1, .. _, -01-• • 

Qµ,MEN .,,.,_o,_, -t .,,.,_01'\-a., 

NAAROEN jan-91-ai apr-91 J.'N 065180 w'lC 07-B 

HOOGEVEEN ~ ... _o,_, -t 

SITTARD mrt ... 91-1 j l'l'w' 065059. vk 1}-14-15. m:rt-90-u - - . \.lo.<,•\ 
BUYSKES febr-91-1j mei-91 febr-90--.a.€ 

BLOMMENDAL 1~;. ... _01-14 UIU nt.t.a.,.r; UV n., 

TYDEMAN febr-91-&& mei-91 MJ0-S0LLIJST febr-90-1:, 

THETIS okt-91-&11 

TRITON ,,.,., .. _Q,_,.,. 
. -

NAUTILUS lllllr•Q1-lLII' ---=no'-'-T-_.•9-'--1 ___ ____ ___ _ _ _____ ~:~:~1..L 

HYDRA juni-91-1j sept-91 juni-90-&f -----------------------+...:;.._ __ _ 
PAX _______ ..__ _____ -\ ______ __.. __ ------·--- ---··--
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Bijlage 1.2.1.A. Lange Termijn Planning 1989 
bewerkingsgroep Houtbewerking. 
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Bijlage 7.2.2. Voorbeeld Korte Termijn Capaciteitsoverzicht. 

RIJK~F 

WESTSTRAAT 
DENt-ELDER 

I PERIOOE I PROO 
GROEP WEHNUMMER 

IH06-612 BESCH! KB . l,U.'WREN 

TOT . INEl'llU. . IN~ 

GERES. WERKL. IN~ 

INP\..ANWEEk 117 

Sl.M-613 BESCHIK!l. MANUREN 

TOT. WERIU.. IN~ 

GERES. WERIQ . IN~ 

INPI..ANWEEk 121 

POL-6U BESOU'.B . MANUREN 

TOT. WERIQ. IN~ 

GERES. WERKL . IN~ 

INPI..ANWEE K: 117 

ZEl-620 BESCH KB . MANUREN 

TOT. WERKL . IN~ 

GERES. WERIQ. IN~ 

INPI...ANW'EE ll 129 

501--621 BESCHIK!l . MANUREN 

TOT. V,OKL . IN~ 

INPI...ANWEE K: 1 SS 
!GERES. WERrL IN .. 

IS0-622 BESOUB. MANUREN 

TOT . WER,.L. IN~ 

GERES. WERKL. IN 41\ 

INPLANWEE K: 113 

TAK- 623 BESCH KB . IU.NUREN 

TOT . WEl'l Kl . IN 41\ 
GERES. WERKL. IN 41\ 
IN Pl.ANWEE ll 137 

061-627 BESCI-IK!l . MJ..NUREN 

TOT . WERKL. IN~ 

GERES. WEl'lKL IN 41\ 
INP\..ANWEEK: 121 

TOT .S2 BESCHIKB. MANUREN 

TOT . WERKL . IN 41\ 
GERES . WERKL. IN 41\ 

KORTE TERM~ CAP. OVERZICHT 

WEEK 106 

02 I 

106 107 10e 109 

"2 626 650 4!M 
100 100 112 131 

2 2 3 2 

427 427 ~ 427 

U7 186 210 161 

1 Ii 4 18 

422 475 437 482 
100 105 135 128 

15 13 17 24 

292 292 292 316 

138 138 127 117 

66 S8 29 63 

1382 U67 140A 1296 

100 110 109 122 

3 13 24 35 

1003 ~ ~ 863 
100 117 119 109 

7 6 12 13 

281 281 281 281 

100 100 100 100 

15 15 16 26 

S96 S86 S96 436 

117 117 156 77 

8 8 16 u 

4735 "817 4726 '5!i15 

108 118 127 119 
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Bijlage s.1.1.A. Percentage I.O. werkvelden Sl en S2. 

Percentage 1.0. werkveld 81 
Hr .Ms. Alkmaar 1983-1989 

80%-------------------------

-PCC ~ Te•t 

Percentage 1.0. werkveld S2 
Hr .Ms. Alkmaar 1983-1989 

100%-----------------------~ 

80% 

20% 

1883 1884 19a~ 1e8e 1887 1eee 188& 

- Dok a Appllaatla 

em ... Dlye•ter 

e:22:1 H DU t 

ES.'S:I Zall en laolatla 
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Bijlage a.1.1.B. Percentage I.O. werkvelden Wen E. 

Percentage 1.0. werkveld W 
Hr .Ms. Alkmaar 1983-1989 

- Motorana9dellng 

EHB Meoh. -rkplaat• 

E:22:1 W au1e.n 

E:S:S:I Maohlnaal 

Percentage 1.0. werkveld E 
Hr .Ms. Alkmaar 1983-1989 

20% ............................... . 

1983 1984 1Q8~ 1988 1987 1988 1989 

- E-werkpl. ~ E-Bult•n 
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Bijlage a.1.2. Aantal orders I.O. per vak. 

Aantal orders I .0 . per vak 
Hr.Ms . All::ma.ar 1983 - 1989 

Vatl::en 
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Bijlage 8.1.3. Percentage I.O. per vak. 
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Bijlage 8.1.4. Urenbeslag van een order per vak. 

Urenbeslag van een order per vak 
Hr .Ms . Al~maar 1983 - 1989 
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Bijlage a.2.1. I.O. Alkmaarklasse 1988 - 1989 per vakgroep. 

lncidenteel onderhoud Alkmaar Klasse 1988 per vakgroep. 

Benaming •Alkmr Deitz Oordr Haarl Hling ... Schie Totaal · 
S1 PCC 274 4 145 n •· '237 182 .. 917 

Test 186 155 46 137 368 310 1201 

S2 Hout 295 . 0 89 52 112 101 · 650 
Polyester 46 15 115 51 147 299 .. / 672 . 
Conser 269 19 366 226 208 359 1447 
Doek 322 0 62 . 7 .195 • 27 613 

.. 

w W.binnen 191 13 220 197 108 179 . 909 
W.buiten 645 · 14 759 541 737 584 . 3280 . 

Bankwerkers machinaal 4 8 57 27 ···9 22 ··. 127 
Motorenwerkplaats 173 0 1049 0 · 819 136 21n 

E Electromont. werkpl 56 · 0 68 0 • ... ··79 1 203 . 
E.buiten 283 191 321 56 374 144 · .•.. 1369 

Totaal 2744 418 3296 1371 3390 ·•:•:2343 . 1.3563 ' 

lncidenteel onderhoud Alkmaar Klasse 1989 per vakgroep. 

Benaming Alkmr Deitz Dordr Haarl Hling Schie .·· Totaal 
S1 PCC 444 37 0 43 ··.••·•·•.·. 75 67 · 666 

Test . 324 46 8 31 · · .18 130 557 · 
.. 

... 

S2 Hout 128 16 0 4 ·• ·O 78 226 
Poly 117 7 ◄O 0 33 236 433 
Conser 337 18 14 104 111 227 811 
Doek 244 7 56 0 7 53 366 

w W.binnen 214 63 0 6 21 159 461 
W.Buiten 691 154 0 123 280 133 · 1382 
Bankwerkers machinaal 27 0 0 0 0 18 45 . 
Motorenwerkplaats 45 8 41 0 21 0 115 

.. 
E Electromont. werkpl 0 5 0 0 .22 0 27 

E.buiten 156 208 21 79 159 196 819 
.. (•>.; .. 

Totaal 2725 568 180 390 748 1298 5909 
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Bijlage a.2.2. Aantal vaardagen 1988 - 1989. 

Aantal vaardagen 1988 - 1989 

120r-------------------------. 

so ··········· 

60 

40 

20 

0 
Alkmr Oelfz Oordr Ha~rl Hllng Schie 

_,9es ~1989 

Alkmr Oetfz Dordr Haart Hling Schie Alkmr .Dettz Dordr Haarl . Hling Schie 
8801 0.0 0.0 8901 11.5 0.0 5.5 
8802 9.5 0.0 8902 17.0 0.8 7.0 8.2 
8803 10.0 9.8 8903 8.5 1.0 1.8 3.2 
8804 8.5 5.5 .·8904 13.0 8.0 8.5 11 .0 
8805 0.8 0.0 3.8 8905 7.0 10.0 7.0 5.7 
8806 15.0 7.0 13.8 8906 0.0 6.8 7.0 7.5 
8807 7.0 18.5 14.3 8907 13.0 13.2 13.3 13.3 
8808 0.0 8.3 2.8 8908 8.0 0.0 0.0 0.0 
8809 6.8 3.0 11.3 8909 0.0 5.5 4.5 6.3 
8810 8.8 11.0 17.8 8910 7.5 15.5 17.8 
8811 7.5 2.5 8.2 8911 12.5 4.8 1.0 3.3 
8812 10.5 9.5 0.0 8912 6.8 15.5 8.8 18.0 
8813 1.8 9.2 9.0 8913 0.0 7.3 1.0 3.3 

58.2 0.0 0.0 0.0 97.0 96.3 104.8 88.4 . 10.8 . 0.0 • 49.1 103.1 
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Bijlage 8.2.3. Aantal stilligdagen Den Helder 1988 - 1989. 

8801 
8802 
8803 
8804 
8805 
8806 
8807 
8808 
8809 
8810 
8811 
8812 
8813 

Aantal stilligdagen Den Helder 
1988 - 1989 

260.------------------------. 

200 

0 
Alkmr Delfz Dordr Haarl Hllng Schie 

-1988 ~1989 

Alkmr Deitz Dordr Haar! Hling Schie Alkmr Deitz . Oordr Haar! 
28.0 28.0 8901 7.5 
11.5 28.0 8902 4.0 
12.8 14.5 8903 10.0 27.0 
18.3 16.3 8904 8.0 13.0 

27.3 28.0 19.0 8905 17.0 6.5 
8.0 17.8 0.3 8906 · 28.0 14.8 

17.8 8.0 13.8 8907 12.0 4.3 
28.0 19.8 25.0 8908 20.0 28.0 
13.5 25.0 8.8 8909 28.0 22.5 

4.8 8.0 7.8 8910 20.0 6.5 
14.2 25.5 7.5 8911 7.0 22.7 24.0 

0.0 9.2 28.0 8912 20.0 1.5 15.7 
6.8 18.8 19.0 8913 28.0 20.7 27.0 

120.4 0.0 0.0 0.0 230.7 216.0 209 .. 5 167.5 66.7 0.0 
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Hling Schie 
28.0 21.5 
12.5 11.5 
9.7 24.0 

16.5 9.2 
17.0 18.5 
14.5 14.3 
4.3 5.0 

28.0 28.0 
18.0 20.7 

7.5 
24.7 

3.0 
24.2 

148.5 212.1 
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Bijlage 8.2.S.A. I.O. Alkmaarklasse 1988 per BSMI-code. 

lncidenteel onderhoud Alkmaar Klasse 1988 per BSMl-groep. 

Alkmr Deitz Dordr Haar! Hling ·Schie Totaal 
Romp 202 0 87 0 74 221 585 
Aftimmering 833 0 141 123 751 522 2370 
Tuig 13 155 0 66 68 73 374 
Verfsyst + KB 67 0 46 0 0 121 233 
Hootdmachinstallatie 107 0 1190 186 ·. 989 267 •·· 2739 
Transmissie-installatie 260 0 158 181 69 127 794 
Hulpinstallaties 46 14 40 0 0 77 177 
Hoofdvoedingsinstallaties 242 0 31 0 31 56 360 
Hoofddistributie-instattaties 2 0 0 0 0 40 .·· 42 
Hulpvoedingsinstallaties 15 0 57 15 45 48 179 
Ventilatie- en luchtverzorging 40 56 75 0 167 66 404 
Dekwerktuigen 47 44 282 46 136 58 613 
Scheepsbesturingsinstatlaties 149 160 57 0 113 56 .. . 534 

Stabilisatie 0 0 46 0 354 0 399 
Verzorgingsinstallaties 27 4 8 5 141 0 185 
Proviand, koel en vries 28 0 8 0 19 8 63 
Beschermingsinstallaties 27 0 46 96 20 26 214 
Spui, atvoer en sewage 0 0 13 0 0 0 · 13 
Brandstofinstallaties 93 0 16 15 0 0 124 
Smeerolie installaties 0 0 11 0 0 0 11 
Koetwater installaties 0 0 71 45 36 0 151 
Ondersteunende installaties 30 0 35 30 119 0 ·214 
Sewaco 0 0 0 0 27 15 ·42 
Niet terug te tracen ISBN.nr 444 8 477 212 164 20 1325 
Dokkingsbeurten 115 0 416 379 99 592 1601 
Totaal 2785 441 3311 1397 3421 2392 13747 
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Bijlage 8.2.5.B. I.O. Alkmaarklasse 1989 per BSMI-code. 

lncidenteel onderhoud Alkmaar Klasse 1989 per BSMl-groep. 

Alkmr Deitz Dordr Haarl Hling Schie Totaal 
Romp 99 40 14 13 25 85 ·· 275 
Aftimmering 918 56 16 39 44 384 1458 
Tuig 89 3 0 0 0 0 ·93 
Verfsyst + KB 8 0 0 0 21 11 · . . 40 
Hoofdmachinstallatie 223 15 101 0 141 138 ·. 618 
Transmissie-installatie 7 0 0 151 ·42 0 201 
Hulpinstallaties 37 8 0 0 4 30 78 
Hoofdvoedingsinstallaties 47 37 0 01 2 0 -< 86 
Hoofddistributie-installaties 34 34 0 0 ·10 0 ··78 
Hulpvoedingsinstallaties 20 0 86 43 ··.• .. 64 0 .·. ··•·.• 213 
Ventilatie- en luchtverzorging 22 62 0 0 · .·· 39 19 .• J42 
Oekwerktuigen 42 0 0 0 65 49 . ·j56 
Scheepsbesturingsinstallaties 56 172 · 0 0 .• 21 0 249 
Stabilisatie 97 26 0 76 0 0 .. >.•.199 
Verzorgingsinstallaties 13 16 0 62 82 178 351 
Proviand, koel en vries 25 28 0 0 0 53 106 
Beschermingsinstallaties 97 0 0 48 .•. 80 0 •·•···"225 
Spui, atvoer en sewage 0 0 0 0 0 0 .·.· .. ···. o 
Brandstofinstallaties 72 0 0 0 0 0 72 
Smeerolie installaties 0 0 0 0 ·o 0 .. 0 

Koelwater installaties 0 0 0 0 0 0 ..... : ... ·o 
Ondersteunende installaties 11 0 0 0 9 5 · .. · 25 
Sewaco 10 0 12 4 .o 18 ... :•· 44 

Niet terug te tracen ISBN.nr 243 70 40 1 26 64 444 
Dokkingsbeurten 614 0 0 0 83 286 .. · .983 
Totaal 2783 568 270 437 ···. 756 1319 .. 6135 
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Bijlage 8.2.6. MJO Alkmaarklasse per BSMI-code. 

Meerjaarlijks onderhoud Alkmaar Klasse per BSMl-groep. 

Alkmr Deitz Oordr 
Romp 21n 2821 2515 
Aftimmering 1205 25TT 2747 
Tuig 30 38 55 
Verfsyst + KB 1275 2354 .. 2648 
Hoofdmachinstallatie 516 1630 203 
Transmissie-installatie 326 190 191 
Hulpinstallaties . . 576 144 50 
Hoofdvoedingsinstallaties 259 609 · 111 
Hoofddistributie-installaties 141 81 61 
Hulpvoedingsinstallaties 143 208 ,•, : 38 
Ventilatie- en luchtverzorging 518 726 . 423 
Dekwerktuigen ·211 131 .. 139 
Scheepsbesturingsinstallaties 904 669 266 
Stabilisatie 1388 126 4317 
Verzorgingsinstallaties 1231 538 743 
Proviand, koel en vries 110 86 152 
Beschermingsinstallaties 598 860 .. 964 
Spui, afvoer en sewage 72 171 76 
Brandstofinstallaties 139 233 167 
Smeerolie installaties 0 0 0 
Koelwater installaties 60 261 195 
Ondersteunende installaties 247 548 737 
Sewaco · 181 81 52 
Totaaf 12307 15082 16850 
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Bijlage 11.3.1. Jaarplan 1991 Afdeling Produktie (gedeelte). 
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DOELSTELLi NG: 

MET I NGSr1E7HOC,E: 

A~T!VITEITENPROGRAMMA: 

T.o.v. net " Walr"us"-pr"cjekt 
opstellen van een inhoude
lijke opgave v•n voor"zien
bar"e MJO onder"houdsaktivi
teiten, op een zodanige wijze 
dat zowel inter"n KM als pa,..ti
kulier" aan de hand van de;e 
opgave een r"aming in tijd en 
geld opgesteld kan wor"den. 
Eind 1991 VOOr" 40% ger"eed. 

Voe,. de kr"itiscne kapaciteits
br"onnen een vullingspe,..centage 
r"ealiser"en van l00i : 5%. 

I.s.m. de klant en het pr"oduk
tiecedr"ijf r"ealiseren van een 
evenwichtig wer"kpakket. -
(Toetsing gem. bezettings
per"c, 100%: 5%). 

Realiser"en/evaluer"en van kon
tr"aktafspr"aken (afw, : 10%). 

Het ver"va•r"digen van net K.T. 
kapaciteitsover"zicht zonder" 
r"eser"ver"ingen in de leetweek 
en leefweek Tl. 
(Teets vullingsper"c, 80-100%). 

De beschikbar"e mensk•oaciteit 
vaststellen voor 4 weken voor
uit met een •fwijking van 
: 5%. 

Ber"eiken van een lever"ings
oet,..ouwoa•r"ne~d van 85 %. 

FEiTELIJ~E PRESTATIE: 
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