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Voorwoord.

Het betreft hier het verslag van een afstudeeropdracht,
uitgevoerd bij IJMAK Venlo bv, ter afronding van mijn studie
aan de Technische Universiteit Eincdhoven, binnen de vakgroep
Produktietechnologie en Automatisering van de fakulteit der
Werktuigbouwhkunde.

Op deze plaets wil it dank zeggen san de firma COCON Holland
bv voor de mogelijkheid, die mij mij geboden is, om bij IJMAH
Venlo bv mijn studie te kunnen voltocien.

Verder wil ik mijn begeleiders, ir. P. Mikkers van de Techni-
sche Universiteit Eindhoven en ir. A de Swart van COCON

Holland bv, en a@lle medewerkers van IJMAH Venlo bv bedanken
voor hun inbreng.

Boxtel, april 1987



Samenvatting.

In dit verslag worct beschreven hoe, voor een geheel nieuwe
opzet van de meteelwarenfaebriek IJMAH Venlo bv, een informa-
tie-systeem is ontwihkelo en ingevoerd.

Hiertoe is eerst een aslgemene analyse van dit toeleveringshbte-
drijf gemaakt, zoaelc enalyses van het klantenbestand, de
orderportefeville, bezettingsgraden, de inkoop, de layout en
het machinepark.

Vervolgens is een bedrijfsmodel opgezet en zijn de diverse
funkties aan de afdelingen toebedeeld.

Vanuit dit bedrijfsmodel is m.b.v. een informsatiematrix en
kompositorische schema’s het informatie-systeem ontwikkeld,
waarna er een technisch ontwerp van gemaakt is, resulterend
in de formulieren en de beschrijving van de procedures.

Het informatie-systeem is vervolgens ingevoerd, getest en aan
de hand hierven aangepest.

Tot slot is voor de verschillende procedures nagegaan wot de
mogelijkheden tot auvtometisering zijn.

Als nevenopdracht is nog een onderzoek gedaan naar de moge-

lijkheden tot asanschaf van een CNC-gestuurde pons-nibbel-
machine.
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Summary .

This report shows how, for sn entire new management design cof
IJUMAH Venlo bv, an information-system has been developed and
introduced.

For this purpose a general study of this metal supplying
company hes been made, such as analyses of customers, orders,
fillingrates, purchese and the layout.

Next & meneagementmodel hes been made and the tesks have been
assigned.

From this model the informatiorn-systeem has, with help of a
informationmatrix and compecsing-schedules, been developed,
resulting in the forms and & description of the actions.

The information-system hes been introduced, tested and some
adjustments oare made.

After this hes for every action & study been made after the
possibilities of automation.

An additional study has been made after the possibility to
invest in a CNC punching mechine.
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Het Bedriiqf.

1.4, Inleiding.

IUMAH Venlo bv te Venlo (IJMAH staat voor ijzer, metaal,
aluminium en hout) is een toeleveringsbedrijf op het gebied
van dun pleatwerk. Het bedrijf verricht knip-, pers-, zet- en
laswerk in stasl, rvs en aluminium op klantenspecificatie.

Er werken 20 - 25 mensen bij de IJMAH en de omzet bedraagt
ongeveer 2 miljoen guldenr per jaar.

Het bedrijf wil niet alleen een toeleveringsbedrijf blijven,
mear wil ook eigen produkten op de markt brengen. Het wil
zich op deze wijze minder afhankelijk maken van anderen.

Zo is men bezig met de ontwikkeling van een eigen kachel,
waarbij men dan voorel denkt san de buitenlandse markt (vnl.
BelpgiB en Duitsland) waaer de markt minder verzadigd schijnt
te zijn den in Nederlend. Voor nadere informatie heeft men
opdracht gegeven tot een marktonderzoek. De know-how voor
het maken van deze kachels heeft men al in huis, omdat men
reeds jaren kechels @san anderen toelevert en men deze mee
ontwikkelt heeft. Verder is de hulp ingeroepen van een indus-
trieel vormgever.

Ook 1is men bezig om zogernsamde substrmatgoten als een eigen
prcdukt te lanceren, hiervoor is in april 1587 een overeen-
homst met een dealer gesloten. Substrastgoten worden in de
tuinbouw gebruikt voor de afvoer en recycling van het water,
bij teelt op steenwol.

1.2. De organisatie struktuur.

IJMAH is sinds janueri 1586 een volledige dochteronderneming
van COCON Holland bv te Panningen. COCON draagt naast IJMAH
ook zorg voor de stretegiebepaling en het beheer van de vol-
gende ondernemingen:

Urimec bv; dit bedrijf ontwerpt en produceert speciaal-

mechires op het gebied van sutomatisering en mechanisa-
tie.

tpider Engireering bv; dit bedrijf ontwerpt en instal-
leert besturingssystemen.

e bv, een reinigingsbedrijf, dat op veilingen ge-
ikte hratten reinigt.

F. Bouten bv; een toeleveringsbedrijf op het gebied ven
verspanende bewerhkingen.



Verder verleent COCON diensten en advies aan derden. Het

organisatie schems ven COCON Helland bv is te vinden in
bijlege I.2.

De organisatie stuktuur binnen IJMAH 2zelf moest, vanwege het
vertrek van de werkvoorbereider (1-5-1985) en de adjunhtdi-
rekteur (1-10-1985), geheel worden herzien. Ook de moeizame

samenwerking met de oud direkteur (dearom in de VUT per
1-10-1986) maakte dit noodzekelijk.

Ten behoeve van deze reorganisatie zijn enkele nieuwe mensen
eaangetrokken, een bedrijfsleider (4-8-1986), een werkvoorbe-
reider/kalkulator (4-8-1986) en een verhkoper (1-12-1986).
Vanwege de grote onerverenheid van deze mensen blijft COCON
voorlopig de algemene bedrijfsvoering mee voeren en de ver-
koop mee behartigen. Onder een goede begeleiding is het de
bedoeling om steeds meer taken en verantwoordelijkeheden over
te dragen aan de IJMAH.

Het resultaat van de reorganisstie ven de organisatie struk-
tuur is te vinden in bijlage I.3.

Een uitgebreidere uiteenzetting, over de wijze hoe men tot
deze organisatie struktuur gekomen is en de gevolgen daarvan
op de bedrijfsvoering, is te vinden in hoofdstuk 2.



1.3. Analyse van klanten en produkten.

1.3.1. DOmzet-analyse.

Door COCON is in april 1986, aan de hand van de uitgeschreven
fakturen, een omzet-analyse van de jaren 1981 t/m 1985 ge-
maakt. Hieruit bleek dat een seizoenspatroon in de omzet

niet santoonbaar en dat de omzet van maand tot meand sterk
varieerde (zie bijlage II).

Tegelijkertijd met dit onderzoek is, ook door COCON en even-
eens san de hand van de fakturen, over de jaren 1983 t/m 1985
een pg-analyse van de omzet per klent en omzet per fahktuur
verricht (bijlage III).

Voornaamste konklusies hieruit zijn:

- dat de BO-20 regel extreem opgaat,

~ dat de omzet per klant aan het dalen is,

~ dat de omzet per fahtuur, en de hieraan gerelateerde
ordergrootte, flink aan het dalen is,

- dat het verloop in het klantenbestand groot is (25 -
30%) .

Dit alles bij een in die periode licht stijgende omzet en een
toename van het eantsal kleanten (zie bijlage III.2).

Deze trend heeft zich in 1986 voortgezet (zie ordersnalyse,
par 1.4.), mear dan bij een dalende omzet, de gefaktureerde

omzet was in 1986 1,85 miljoen, een daling van 13% t.o.v.
1985.

Deze konklusies duiden erop dast de orders steeds kleiner aan
het worden zijn, wat een steeds groter beslag legt op het
indirekte personeel en wat de produktiebesturing en de infor-
matiestroombeheersing alsmaar ingewikkelder en onoverzichte-
lijker maakt.

Dit en het feit dat in 1985 de adjunktdirekteur en werkvoor-
bereider vertrokhken maakten dat, bij de overname door COCON
begin 1986, de informatiebehoefte voorziening sterk verwsar-
loosd was en dat er nauwelijks sprake was van enige planning
of produktiebeheersing. Historische informatie ontbrak of
was, door de sterk verwsarloosde nakelkulaetie, onbetrouwbaar.

Uit het onderzoek (bijlege III) bleek verder dat de IJMAH
produkten en onderdelen maakt vocor drie hoofdmerkten, tesamen
goed voor 70% (B6%) ven de omzet in 1985 (1986). Teweten die
van de kachels, cv-kachels en ovens, die van de stalen meube-
len en die ven de auto onderdelen zcsels bijvoorbeeld bezine-
tanks en trekhaken. Hierbij dient opgemerkt te worden dat bij
de stalen meubelen nauwelijks sprake is van een echte marht,
omdet het hier slechts gast om e€én klant met een eenmalige
grote order die doorliep van 1%85 naar 1986.

(98]



Verder is er dan nog een verzamelmarkt diversen, opgesplitst

in kleine en grote klsanten.

De omzetcijfers ven sl deze markten over 1985 en 1986 zijn te
vinden in bijlage III.6&.

Hieruit blijkt dat het omzetverlies van 1986 op alle merkten

optrad alleen de markt van de kleine orders nam toe. Wat
ook weer wijst op de reeds gehonstateerde trend, dat de

orders steeds kleiner aen het worden zijn.

1.3.2. Klanten aralyse.

Als vitbreiding op de, door COCON verrichte pg-analyse vean
het klantenbestend, is aan de hend van de nekalkulaties voor
de grootste klanten (20% goed voor 80% van de omzet) in

1585 een onderzoek gedsan nsar de resultaten per klanmt en per
produkt,

De gefaktureerde omzet bedroeg in 1985 2,131 mil joen, de
materieslquote lag op ongeveer 40% en de totale kosten kwamen
per produktieuur neer op een gemiddelde van ongeveer 49
gulden (cijfers COCON, voorjaar 1986) .

Vooral door de slecht bijgehouden nakalkulatie viel met deze
klanten toch slechts 21% ven de totale jaaromzet van 1985 in
keart te brengen. Per klant is voor zoveel mogelijk produkten
nagegaan wot de omzet erin was, hoeveel kosten ervoor gemaakhkt
moesten worden (uitgaande van het gemiddelde van 49 gulden
per produktieuur) en wat de bijdrage was in de totale kosten,
uitgedrukt in de toegevoegde wearde (t.w.) per uur.

Produkten of klanten met een toegevoegde waarde van hoven de
49 gulden per uvur leveren gemiddeld een positieve bijdrage
aan het bedrijfsresultaat.

De resultaten van deze analyse zijn te vinden in bijlege IV.

Voornaamste konklusie is det de toegevoegde waarde per uur
van produkt tot produkt sterk uiteen loopt (van 10 tot 275
gulder), waet erop wijst det de prijzen die gehanteerd worden
niet allemaal even sktueel zijn. Prijssanpaessingen op basis
van dit onderzoek 2ijn echter gevaarlijk.

Het b©lijht mamelijk dat ook voor een bepeald produkt de
ciifers sterk var order tot order kunnen verschillen. Blijk-
bear zijn de nahalhulsties niet erg betrouwbser, vooral niet
ten @anzien van de urenverantwoording vanuit de produktie.
Iets wat ook zal tlijken bij de urenanalyse, par. 1.5.

Voour betrouwbaardere cijfers zel in de toekomst de nakalkula-
tie beter en nauwheuriger bijgehouden moeten worden.

Naar de voornaamste klanten van de hoofdmarkt cv-ketels en
hechels en neer de voornaamste klant van de hoofdmarkt stalen
meubelen zijn nog nadere onderzoeken gedaan, te vinden in
bijiage IV.S e.v.



1.4. Analyse orderportefeuille.

Deze orderanalyse is verricht op 100 elkaar opeenvolgende
orders over de periode eind oktober 1986 tot half janueri
1987.

Deze doorsnede is willekeurig en zou dus een goed beeld
moeten geven voor de orderportefeuille (geen seizoenspe-
troon) exclusief de safroep orders van Burnham (186000 gld.

in 1986) en de eenmaslige grote order van Assenburg (533000
gld. in 198€6).

Bij deze enalyse is uitgegaan van een jasromzet in 1986 van
2,02 miljoen excl. BTW (schatting gebaseerd op cijfers ok-
tober 1986, zie bijlage V; de werkelijke gefaktureerde omzet
bleek voor 1986 1,85 milj.}. Exclusief de tweegencemde klan-
ten komt de geschatte omzet voor 1986 dus op ongeveer 1,3
mijoen gulden.

De gegevens waar deze analyse op gebaseerd is, zijn verkregen
via het nieuw opgezette informatie-systeem (invoering half
oktober 1986, hoofdstuk 2) en zijn door opstert problemen nog

niet altijd even volledig, dasrom zijn niet alle gegevens van
alle orders behend.

De verrichte orderanalyse bestaat uit een pg-analyse van de

ordergrootte, een analyse van de bewerkingstijden, een door-
looptijden onderzoek en een onderzoeh naar de leverbetrouw-

baearheid. Tevers is gezocht naer onderlinge relaties.

De resulteaten zijn te vinden in bijlage VI.

1.4.1. PR-snalyse ordergrootte.

Uit de pg-enalyse ven de ordergrootte (bijlage VI.3 en 4)
blijkt dat de 80-20 regel opgaat, 20% ven de orders geeft B0%
van de omzet.

Opvallend is echter det met slechts S50% van de orders al

meer den 95% ven de omzet gehseald wordt. De andere 50% drasgt
dus nauwelijks iets aan omzet bij. De 80 - 20 regel geast dus
extreem op wet ock a8l bleek wuit analyse van de fakturen

(par. 1.3.1.7.
Figuur 1.7 toont de pg-analyse in grafiehvorm,

De gemidceide ordergroctte komt uit op 2252 gulden, 53% vean
de orders bLiijkt kKleiner te zijn dan 500 gulden en B0% van ce
orders ig tleiner dan de gemiddelde ordergrootte.

De orcergrcotte verieert sterk, van 40 tot bijne 60.000C
gulden.

Bij eer omzet van 1,3 miljoen per jaer komt het aantal orders
per jear op 5B0 en het aantel suborders op 800 (verhouding
1:1.43 . De gemiddelde subordergrootte is den 1600 gulden.



et oot ief

Deze gegevens 2ijn gebaseerc op een doorsnede van 16% van de
van de orderportefeuille (excl. Burnham) in 1986.

Uit deze pg-enalyse blijkt dat de IJMAH in hsear oOrderporte-
feuille ontzettend veel kleine tot zeer kleine ordert jes
heeft, die nauwelijks bijdregen in de omzet mesar wel leiden
tot reletief hope indirekte hosten.
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Figuour 1.%: PR-zsnelyse orderportefeville.




1.4.2. Anelyse bewerkingstijden.

De gemicdelde bewerkingstijd van de geanalyseerde orders,
waarvan de bewerkingstijden bekend zijn (65 van de 100; 4.2%
van de totale jesromzet), is iets meer dan 15 uur (bijlage
VI.5&) .

Deze 65 orders geven echter geen goede doorsnede van de
orderportefeuille, want de gemiddelde ordergrootte van de
orders, waarvan de bewerhingstijden bekend zijn, ligt op
slechts 1299 gulden.

Blijkbser zijn van de kleinere orders de onderzochte gegevens
beter bekhend en zijn ze hier dus oververtegenwoordigd.

Hetzelfde geldt voor de resultaten van de orders (bijlage
VI.6 t/m B8), uitgedrukt in de omzet per uur, deze ligt voor
de onderzochte orders op gemiddeld 85 gld/uur (gem. order-
grootte 1318 gld.).

Voor de totale orderportefeuille met een omzet in 1986 van
2,02 miljoen en 22000 uur per jaear, ligt de omzet per uur op
92 gld. (zie kostenplaatje 1986, bijlage V).

Van de orderportefeuille is met deze analyse voor de items,
bewerkingstijd en omzet/uur, geen ri#el beeld verkregen. Wel
is een goed beeld te verhkrijgen voor de kleinere orders,
hiertoe zijn de gegevens naar ordergrootte uitgesplitst.

Voor de grotere orders, boven 1000 gld, zal voor het verkrij-
gen ven betrouwbaardere cijfers een vervolgonderzoek noodza-
kelijk zijn. Dit onderzoek zal, door het geringe aantal
binnentomende grote orders (15% >2500 gld), psas na geruime
tijd betrouwbere resultaten hunnen geven.

Voor de orders t/m 500 gld, ruim 50%, geldt dat de gemiddeld
bewertingstijd slechts 1,6 uur is met een gemiddelde op-
brengst per uur van 122 gulden.

De sterke verietie in de opbrengst (omzet) per wuur, 50 tot
11760 gld/uur, van de hleine orders is opvallend (zie grafiek

€ omzet/uur versus ordergrootte, bijlasge VI).

Deze veristie han deels verklaard worden door een sterke
wisseling van de moaterisslquote. Bij de hele kleine orders
komt de opdrachtgever soms zelf met materiaesl, materiaaslguote
= 0%, terwijl het ook zo kan zijn dat een opdrechtgever een
croegr piestst wasrvarn de meteriaaslquote groot is en het
bijvocorbeeld slechts om een kwartier werk gaat. De eerste
orcder heeft dan een lage omzet/uur terwijl de tweede juist
een hcge omzet per uur heeft. Eigenlijk is vooral de toege-
vozgde waarde per uur, als graadmeter voor het orderresul-
taat, interessant {zie par. 1.3.2.).

£en tweede verklering voor de sterke variatie is dat de
richtliiner voor de nakalkulatie (deze kleine orders zijn

zeer veek op basic ven nakslkuletie} ontbreker. Het 1lijkt

s



alsof er near een redelijk prijs toegerekend wordt, onaf-
hankelijk ven de werkelijk gemaakte uren. Een reden hiervoor
kan zijn det de verantwoocrding van de uren vaenuit de produk-
tie onbetrouwbsar is. ,

Deze onbetrouwbsarheid is op zich de belangrijkste verklaring

voor de sterke variatie in de omzet per uur, omdat kleine
variaties bij deze horte bewerhingstijden per order een
grote invloed hebben.

In het rapport "De orderbehandelingskosten"” (bijlage VII)

is een indruk gegeven van de indirekte kosten, die ervoor
een order gemaakt moeten worden.

Het blijkt det deze hleine orders (t/m 500 gulden) al een
vast mssndeel van 475 gulden per order in de indirekte kosten
hebben. Ervan uvitgeende dat alle orders dezelfde procedure
doorlopen.

Zelfs bij een materisalquote van 0% leveren deze kleine
orders gemiddeld slechts 195 gulden aan toegevoegde waarde
(122/1,6 = 195; gemiddelde bewerkingstijd 1,6 uur, gemiddelde
omzet/uur 122 gulden).

De konklusie is den ook det de gemiddelde opbrengst van 122
gld per bewerkingsuur, voor de kleine orders niet opweegt
tegen de indirekte kosten die ervoor gemaskt moeten worden.
De kleine orders zijn dus gemiddeld verliesgevend.

1.4.3. Doorlooptijden conderzoek.

Ook voor dit onderzoek (bijlage VI.9 t/m 12) geldt weer dat
de kleine orders oververtegenwoordigd zijn en het beeld
verstoren. De gemiddelde ordergrootte van de onderzochte
orders is 1625 gld.

Voor de onderzochte orders gelden globael de volgende gemid-
delde doorlooptijden:

toteale orderdoorlooptijd 1
doorlocptijd werkvoorbereiding
wachtti jd op fabrikage

doorlooptiid produktie

doerlooptijd orderafthandeling

dagen

conwo

Uit het Z-cdiagrem (bijleage VI.12), waerin bijgehouden is het
bedrag dat wekelijhks aan orders bimnenkomt en afgeleverd
wordt, biijkt een orderdoorlooptijd van ongeveer 12 weken.
Blijkbasr wordt deze doorlooptijdenelyse totaeaal vertroebelt
door het overwicht asan kleine orders.

Gekonkludeerd kan wcrden dat de vele khleine orders zeer
korte en de enkele grcte orders zeer lange doorlooptijden
kennen. Omdat het Z-diesgram uvitgeat van omzetcijfers brengen
elleen de grote orders verschuivingen in dit diasgrem teweeg.
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Ook voor deze analyse is een splitsing gemaakt near order-
grootte en zijn de resultaten aslleen betrouwbesr voor de
kleinere orders. Voor de grotere orders zal een vervolgonder-
zoek verricht moeten worden, voor deze orders kan het ook
zinvol zijn om de produktiedoorlooptijd nader, naar bewer-
king, uit te splitsen.

De orders t/m 500 gld hebben een gemiddelde orderdoorlooptijd
van 5 dagen. De gemiddelde doorlooptijd van de werkvoorberei-
ding is groter den die ven de produktie, wet ook weer duidt
op de relatief hoge indirekte kosten van deze orders.

Verbanden tussen doorlooptijden en ordergrootte en tussen
doorloopti jden ern bewerkingstijden konden, vooral door het
ontbreken van de gegevens over de grotere orders, niet worden
aangetoond (zie grafiek 4, bijlage VI}.

Aannemelijk is det de doorlooptijd van de werkvoorbereiding
langzaam zal toenemen bij toememing van de ordergrootte en

dat de produktiedoorlooptijd eveneens, maar dan sneller, zal
toenemen.

1.4.4. Onderzoek levertijdefwijking.

Dok hier geldt weer het probleem van de oververtegenwoordi-
ging van de kleinere orders, gemiddelde ordergrootte onder-
zochte orders is 1433 gld. Dserom is ook nu weer een indeling
gemaakt naser ordergrootte (bijlage VI.12 t/m 16).

Het blijkt det de levertijdefwijking gemiddeld genomen wel
geed ligt (-0.7 dagen), masr dat er toch vrijveel orders te
laat afgeleverd worden (20% vaen de orders t/m 500 gld).

Dit duidt erop dast een goede werkuitgifte ontbreekt.

Een tweede voorzichtige konklusie is dat er de neiging be-
stasat deot grotere orders eerder te laat afgeleverd worden
(zie grafieken 6 t/m B, bijleage VI).



1.4.5. Konklusie.

Deze orderanalyse heeft, voor wat het de ordergrootte be-
treft, een goed beeld van de orderportefeuille opgeleverd.
Voor de items bewerkingstijd, omzet per uur, doorlooptijd en
levertijdefwijking is dit niet het geval. Hiervoor werd het
beeld vertroebeld door het relatief te grote eandeel van de
kleinere orders.

De gegevens waren voor de grotere orders minder volledig, de
nekalkulaties hierven waren vaeak nog niet verricht terwijl
dit voor de kleirnere orders, omdat de prijs hiervan vesk op
basis van nakalkulatie is, wel het geval was.

De analyse geeft wel een goed beeld van de genoemde items
voor de kleinere orders.

Deze enalyse heeft goed het grootste probleem blootgelegd
waarmee de IJMAH te kampen heeft, namelijk de buitensporige
hoeveelheid kleine orders.

Deze ordertjes worden geplaatst door bedrijven en bedrijfjes
in de buurt en de meeste van hen plaatsen alleen van deze
kleine orders.

Ze dragen nauwelijks bij in de omzet en leveren haast geen
werk op. Ze kosten alleen maar geld en horen eigenlijk meer
thuis in een werkpisats.

Het 1ijkt dearom het beste om deze orders gewoon niet meer
aan te nemen, behoudens dan de enkele kleine orders van de
grote klanten en van de hlanten, die men zelf nodig heeft
(bijveoorbeeld i.v.m. uitbesteding).

Het valt te overwegen om in de fabriek een werkplaats in

te richten waar dere kleine orders verwerht kunnen worden.
Met deze tashk zou dan iemand beleast moeten worden, die vol-
doende vakmanschap bezit om, op aanwijzingen en schetsen van
de klanrnt, de order geheel zelfstandig af te handelern. Op
deze wijze wordt tijd bespaard op de indirekte uren, zoals
wertvocorbereiding en de administratieve handelingen om de
diverse formulieren in te vullen.
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1.5. Urenanalyce.

Vanaf weeh 14 in 1986 is bijgehoucen san welke bewerkingen
en machines de maruren in de produktie besteed werden. Dit is

gebeurd aan de hand van de manurenbriefjes (ook wel urensta-
ten gencemd), wasrcp vermeld staat wie, aan welke order en

aan welke machine, hocelang gewerkt heeft. Deze briefjes
worden degelijks door de produktie sfgeleverc bij het be-
drijfsburo. De resultaten per dag zijn omgewerht naar resul-
taten per week.

Omdat COCON zich pas sinds de vakantie (week 32) ook daad-
werkeli jk met de produktie is gaan bemceien, worden deze cij-
fers els het meest interessant beschouwd en zijn alleen deze
grafisch uitgewerkt.

Uit deze anlyse (bijlege VIII) volgen de verschillende bezet-
tingsgraden van de machines en kapaciteitsgroepen en de
verdeling van het aantal manuren over de verschillende scor-
ten bewerkingen.

Voornasamste konklusie uit deze ansalyse is dat de IJMAH voor
wat betreft het machineparh een gemiddelde overkapaciteit
heeft .

De gemiddelde bezettingsgraad van de drie voornaamste hapaci-
teitsgrocepen knipperij (S), zetterij (K) en perserij (E)
schommelt zo tussen de 20 en B0% (figuur 1.2).

Voer de knipperii is het opvellend dat één mechine (S3) een
hoge bezettingsgraad kent van 72% en één (S2) een gemiddelde
bezettingsgread, de overige scharen worden niet of nauweliljhs
gebruikt. Blijkbtaer wordt normaliter 83 gebruikt en wordt Sz
gebruikt als e@anvulling bij vraag naar veel kapaciteit.

Bij de hantbanken {(zetterij) is het zo dat alle machines een
ongeveer gelijke gemiddelde bezettingsgraad hebben. Wel is
het zo dat de bezettingsgraden van de machines van weehk tot
week sterk schommelen en vaak twee aan twee (K1; K2 en K3; K4
zijn machines met dezelfde hapaciteit, zie machinelijst
bijlage XI) boven de 100% bezetting uitkomen. Hier is dus
geen sprake van eern echte overkapaciteit, maar van een gemid-
celde overtapaciteit,

God bij de excenterpersen {perserij, ponsen) is het zo dat

de beretting redelijk over alle machines verdeeld is. Hier

is echter wel sprake van een overkapeciteit. Van de persen
met pgelijk tornege, E3; E4, ES; E6 en E?7; EB; E9, is er
vooral voor de persen E5; E6 (150 ton) sprake van een overha-
paciteit, dit geldt ook in mindere mate voor E?7; EB8; E9.

De bezetting van deze hapaciteitsgroep is stabieler als die
ven de overige twee.
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Figuur 1.2: De bezettingegreden per kapaciteitsgroep.

Verder volgt vit dit onderzoek det ongeveer een kwart van de
manuren besteed worct san het ponsen evenels ean het lassen.
Voor het hnippen en zetten is dit respektievelijk 10 en 14%
(zie urenverdeelstaat, grefiek 5 bijlege VIII). Dit geldt dan
voor de uren buiten het omstellen.

Van de tijd die besteed wordt ean het omstellen van de machi-
nes valt niet echt veel te zeggen, omdat dit omstellen ook
gebeurd door de werkmeester, die zijn uren toen nog niet
behoefde te verantwoorden. Het produktief personeel besteed
ongeveer 4% van zijn tijd sen het omstellen van machines.

Het gemiddeld sentsl produktieve mensen cat in 1986, venaf de
vekantie, per dsg aenwezig was bedroeg 13 met een gemid-
delde produktiviteit van ongeveer 35 & 36 uvur per weeh. Dit
houdt in dat men gemiddeld ongeveer 90% ven de tijd deaadwer-
kelijk &san een order werkte, de overige tijd werd besteed ean
bijvoorbeeld omstellen, poetsen en vergsderen.

Gemiddeld was men 478 uur in een normele vijfdoeagse werkweeh
produktief, wat neer komt op ongeveer 96 uur per dag of
tewel, bij ongeveer 230 werhkdsgen in een jeer, op ongeveer
22000 uur per jser. In deze periode waren 14 produtktiemede-
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werkers in dienst, wat neerkomt op 1570 produktieve uren per
jear per produktiemedewerker.

De nauwheurigheid van dit onderzoek wordt bepasald door de
neuwkeurigheid waarmee het personeel de menurenbriefjes
invult. Deze nauwheurigheid van de urenverantwoording is ook
van beleng voor de nakalulatie. Deerom is per dag bijgehouden
of de som van de verantwoorde uren wel overeenkwam met het
aantal uren dat men in de fabriek aasnwezig was.

Eer positieve afwijking wil zeggen dat men meer uren in de
febriek asanwezig wes dan dat er uren verantwoord wearen, van
deze uren is dus onbekend wearaan ze besteed zijn. Deze
afwijhing is vooral een gevolg van het onduidelijk of onvol-
ledig invullen van de menurenbrief jes.

Een negatieve afwijking wil zeggen dat er meerdere uren
verantwoord waren den dat men aanwezig was. Deze afwijking
ken het gevolg zijn van het foutief invullen van ordernummers
en/of mschinenummers. Bijvoorbeeld als men met z'n tweeln
samen aan een order of machine werkt en verschillende order-
nummers of machinenummers invult.

Positieve zowel als negatieve afwijkingen kunnen ook veroor-

zaaht zijn door fouten in de verwerhing van de manurenbrief-
jes.

Het blijkt det de afwijking per deag ongeveer varilert van
-10% tot +20% (zie grefiek B bijlage VIII), wat duidelijk
maakt dat de nakalkulaties niet erg betrouwbaar zijn. Voorsl
niet omdat het hier gaet om gemiddelde afwijkingen over alle
orders, per order kunnen de afwijkingen nog veel groter zijn.
Dear komt nog bij dat de gemiddelde bewerkingstijd per order
niet groot is (zie orderanalyse, par. 1.4.) en kleine afwij-
kingen dus grote invloed kunnen hebben.

Het personeel zal er dus op gewezen moeten worden dat het ven

groot belang is dat de manurenbriefjes nsuwkeuriger ingevuld
worden.
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1.6. PR-analyse inkoop plaatmateriaal.

Voor het jesar 1985 is nagegaan welke platen er in welke
hoeveelheden verwerkt zijn. Hierbij is uitgegeen van meteri-
aalsoort, plaatdikte en maximale plaatefmeting. De hoeveel-
heden zijn uitgedrutt in het aantal kilogram en in het asntel
platen. Deze lsatste uitdrukkingswijze 1ijkt het meest ge-
schikt, omcdat het materiasl per pleast verwerkt wordt en
omdat deze een beter beeld geeft over de verhoudingen tussen
de meteriselsoorten met een verschillend socortelijk gewicht,
zoals aluminimum en stasl. Verder is het ook zo dat het
materiael per plaat verwerkt wordt.

Het sanrtsl kilogrem is bepalend voor de prijs.

De analyse is verricht een de hand van de inkoopfakturen en
is te vinden in bijlage IX.

De meteriaslquote bedroeg in 1985 40% (cijfers COCON voorjaar
1986), wet neerkomt op ongeveer B0D.000 gulder, dit is dan
inclusief uvitbestedingen. In dit bedrag zijn inbegrepen het
plaatmateriasal, het stripmaterisel, onderdelen en hulpmateri-
alen.

In 1985 is er voor ongeveer 600.000 gulden san plaatmate-
risal ingehkocht, orngeveer 17.000 platen of tewel 350 ton.

Uit de arsalyse blijkt dst I1JMAH voorel steaslplesat verwerkt en
verder nog aluminimum en wat RVS, respektievelijkh 80%, 16%

en 4% van het santal platen (bijlage IX.2).

Stealplsat is op zich weer grofweg op te delen in vier mate-
risalscorten namelijt khoudgewaslste, verzinhte, gealuminiseer-
de en warmgewalste plaat. Hun respektievelijke aandelen in

het aental steelplaten zijn: 74%, 10%, 9% en 7% (bijlege
IX.5).

Voor stealplaat is een pg-aralyse gemaakt van de plaatdikte
en de maximale plaatafmeting.

Het blijkt dat van het asantal in 1985 verwekte staslplaten
85% 2 mm of durner was, 97% wes dunner als 3 mm (zie grafiek
1, bijlage IX).

Verder hac 70% van de stasliplaten een maximale afmeting van
2000 mm of kleiner en zelfs $7% van 3000 mm of kleiner (zie
grafieh 2, bijlage IX).

Voor aluminimum en RVE is alleen een pg-analyse verricht van
de pleeatciktte, dit vanwege hun kleine sandeel in het totael.
De resulteten hiervan zijn te vinden in bijlage IX.11 e.v.
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1.7. De leyout en het machinepark.

De produktiesafdeling bestsat uit vijf afdelingen te weten;
een gereedschapmakerij, een knipperij, een zetterij, een
perserij en een lasserij (zie layout, bijlage X).

Het machineperk is sterk verouderd, bijna alle machines zijn
van voor 1971 (zie machimelijst, bijlage XI). Binds dat jear
zijn er slechts twee nieuwe machines aangeschaft een schaar
in 1582, die nu buiten gebruik is omdat deze mechine slechts
geschikt is voor grote series dunne plaat, en een zetbank in
1885. Numerieh bestuurde machines heeft de IJMAH niet.

Van deze afdelingen is voorel! de gereedschapmakerij erg
verwaarloosd, sinds het vertrek van de gereedschapmaker in
1985. Dit blijkt uit de grote hoeveelheid kapot en al Jjaren
niet meer gebruikt gereedschep. Deze afdeling zel kleiner
kunnen worden na het opruimen van het verouderde gereedschap
en het opdoeken van de machines die niet meer gebruikt wor-
den. In het kader ven de reorganisetie zal de werkmeester het
beheer van de gereedschapmakerij op zich gean nemen.

De knipperij telt vijif scheren sangeduid met de letter "8"
een knebbelschaar en vier knipschsaren. Van deze vier zijn er
slechts twee redelijk bruikbaar (52 en S3), hun maximele
kapeciteit ligt op 2 respektievelijk 4 mm plaatdikte {5t

37). Ze hetber een met de hand, aan de achterzijde, verstel-
bare schtersensleg. De schear 54 loopt warm bij seriewerk, de
schear 85 (1982) is een schaar met een langs- en dwarshnipin-
richting geschikt voor plsat tot 1,5 mm asangevoerd vanaf een
rol. Hoewel toch 49% (par. 1.6.) van de hoeveelheid (kg)
ingekocht steslpleat 1,5 mm of dunner is, is deze machine
door het gebrek aan grote series (msesterisal op rol!j} niet
bruikbasar.

Vanwege deze feiten zullen deze laatst twee genoemde machines
verkocht worden en zal er op korte termijn een nieuwe schaar
aangeschaft worden met een kapaciteit van 6,25 x 3000 mm en
eern aan de voorzijcde in te stellen achteraansleg.

Met zo’'n schasr {5t 37 6,25 x 3000 mm, voor RVS ongeveer 4 x
3000 mm) heeft een voldoende grote kapaciteit om bijna alle
staalplaat te kunnen knippen en zelfs nog een groot gedeelte
van de RVE-plater {(zie par. 1.6.). Het overige khnipwert zal,
zcels nu reeds gebeurd, uitbesteed moeten worden.

Deze asnschaf is mede ook met het oog op een in een later
stadium aan te scheffen ponsnibbelmachine (zie investerings-
onderzoek, hoofdstuk 4).

De zetterij telt vijf kantbenken, twee van 25 ton, twee van
32 ton er een van 135 ton. Van echte overhspaciteit (per.
1.5.}) ic hier geen spreke en de machines zijn nog goed bruikh-
bear. Wel is het te overwegen om op de achteraanslag ven de
15



in 1985 aesngeschafte 135 tons benk een numerieke besturing

aan te brengen, zodat nauwkeurigheid en produktiesnelheid op
gevoerd kunnen worden.

De perserij telt negen excenterpersen, varilrend van 12 tot
180 ton, en een uithoekmachine. Hiervan is één excenterpers
(E2) Kapot en niet meer het reviseren waard zodat deze ver-

schroot kan worden. Vanwege de overkapaciteit (per. 1.5.)
kunnen één van de 150 tons persen (E5 of E6) en één van de
kleinere persen verkocht worden. De perserij zou dan dus
kleiner kunnen worden.

In de lasserij bevinden zich behalve enkele konventionele
lasplestsen ook enkele puntlasapparaten waarvan de mees-
ten zelden of nooit gebruikt worden. Ook hiervan zouden er
enkelen verkocht Kkunnen worden.

Verder bestast er volgens het personeel in de lasserij de
behoefte san een loopkat, wasarmee de zwaardere produkten

gemakhelijher near het magazijn getransporteerd kunnen wor-
den.

De perserij en vooral de gereedschapmakerij zouden dus inge-
krompen kunnen worden.

Het zou ook logisch zijn om de afdelingen perserij en zette-
rij om te wisselen dit omdet het ponsen bijme altijd voor het
zetten gebeurt. Dp deze moanier krijgt men een rondgaande, van
knipperij naar lasserij, materasalstroom in de fabriek en komt
het minder voor det materiasslstromen elkasar gaen kruisen.

Ook valt het te overwegen om tussen de verschillende efdelin-
gen tussen-magazijnen in te richten, nu liggen de produkten
nog vaah bij een machine opgeslagen. Op deze wijze komt er
een beter zicht op het onderhanden werk en de op produktie-
voortgang van de diverse orders. Ook wordt zo de tussentijdse
kontrole vergemahhelijhkt.

Deze voordelen gasan dan vooral op bij ordergewijs transport,
wat gezien de kleine gemiddelde ordergrootte en de grote hoe-
veelheid kleine orders vaah het pgeval zal zijn.

Gekonkludeerd kan worden dat de produktiehal, vooral na
verhocop van de diverse machines, veoldoende groot is en dat de
layout nauwelijhks problemen oplevert. Ook zal de layout
weinig problemen opleveren bij het installeren van de aan te
schaffen nieuwe mechines, zosls een nieuwe schaar en eventu-
eel in de verdere toekomst een ponsnibbelmachine.

Verder biedt de hal voldoende mogelijkheden tot het eventueel
inrichten van een werhplasts (zie par. 1.4.5.).

Als gevolg van het overschot aan ruimte lijkt een grondige
layout studie voorleopig niet noodzakelijk.
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1.8. Konklusies.

Als algemene konklusie kan gesteld worden, dot de buitenspo-
rig grote hoeveelheid kleine orders een te groot beslag legt
op het indirekte personeel en teveel administratieve romp-
slomp met zich meebrengt.

Als erven uitgegaoan wordt dat een order minimesl een toege-
voegde waearde van 475 gulden moet hebben om alleen nog maer
uit de vaste indirekte kosten te komen. En a&ls men uitgaat
van de gemiddelde cijfers volgens het kostenpleatje in bijla-
ge V (gemiddelde toegevoegde wsarde per van 56 gulden en een
gemiddelde omzet van 82 gulden per produktief uur).

Dan heeft het, uit het oogpunt van de verdiensten, sowieso
geen enkele zin om orders kleiner dan B0D gulden (475/56%92 =
780 gulden, zeg B0D gulden) aan te nemen.

Behoudens den die kleine orders van de grote klanten en ven

de klanten die men, bijvoorbeeld met het oog op uitbesteding,
nodig heeft.

Verder bleek dat in 1986 vooral de markt van de cv-ketels
en de kachels verliesgevend was. Voor deze markt dienen de
prijzen dan ook sangepaest te worden. Hierover is men reeds
onderhandelingen gestart.

De verdiensten voor 1986 zaten hem vooral in de mearkt wvan

de stalen meubels, deze markt bestond echter uit slechts edn
klant met een eenmalige order.

Onder aendere door slechte kwaliteit en te late levering mag
deze klant ols verloren beschouwd worden.

Geprobeerd wordt om nieuwe klanten op deze markt aan te
trekken.

De kwaliteitbeheersing is bij IJMAH, vooral vanwege de lage
scholing ven het personeel en het verouderde machinepark, een
groot probleem.

Door het verscherpen van de eindhontrole, het inveeren van
tussenkontroles en scholing [les in tekening lezen en, voor
de buitenlardse werknemers, nederlands) hoopt men hierin
verbetering aen te kurnen brengen.

Dok de sanschaef van een nieuwe schaar en eventueel in een
leter stadium een numerieke ponsnibbelmachine dienen hiertoe
bij te dragen.

Verder zal men in de toetomst alleen nog slechts geschoold
personeel asn nemen.

Al met al zsl de IJMAH moeten streven naar een evenwichtigere
orderportefeuille, dit kaen door het a@asngaan van veste rela-
ties met de klanten (leverhontrakten) en door het ontwikkelen
van eigen produkten. Met beide is men reeds gestart.

Dit elles dient den gepsard te gaan met een verbetering vean
de kwaliteit en de leverbetrouwbearheid.
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2. Het informetie-systeem.

2.1. Inleiding.

Bij overname van de IJMAH door COCON begin 1986 bleeh het
gehanteerde informatie-systeem niet te voldoen.

Onder een informatie-systeem wordt verstaan een systeem voor
het verzamelen, verwerken en bewaren van gegevens en voor
het verstrekken van informatie [1].

Dat het info-systeem niet voldeed kwam voornamelijk door het
feit det in 1985 de adjunktdirekteur en de werkvoorbereider
vertrokken.

Het resterende kantoorpersoneel, 2 administratieve kraechten
en de direkteur, moest toen allerlei taken gaan verrichten

waarvoor zij, voorsl door het gebrek aan technische kennis,
niet geschikt waren.

De IJMAH had voor wat betreft het informetie-systeem onder
andere de volgende problemen:

1. De offertekalhulatie was onduidelijk en was slecht gedocu-
menteerd.
De service neaar de klanten toe waes slecht, zo werd er
zelden aan een klant gemeld waarom een offerte niet in
behandeling genomen was.
Een overzicht van toe- en afgewezen offertes ontbrak.

2. Een voorkalhkulatie ontbrak, behoudens dan een grove voor-
kalkulatie voor die orders, die offerte waren geweest
{(in 1985 36% ven de omzet, 2ie bijlage XII).

3. Er was geen zicht op de grootte van de orderportefeuille,
noch op de hoeveelheid onderhanden werk of de produktie-
voortgang.

De terugmelding vanuit de produktie was slecht.

4. Door een slechte produktiebegeleiding van de orders, zoals
het veek ontbreken van de begeleidende informatie els
tekeningen en produktie- en kwaliteitsvoorschriften,
werden er veel fouten gemaskt en waren de produkten vaak
van mindere kwaliteit.

5. Voorreadbeheer en nakelkulatie waren sinds het vertrek van
de werkvoorbereider (1-5-85) en de adjunktdirekteur (1-10-
85) sterk verwaarlocosd.

Eern goede ingesngskontrole ontbrak.



6. Er werd te weinig schriftelijk vastgelegd en verantwoorde-
lijhheden waren onduideli jk.

Deze problemen leidden er onder endere toe dat levertijden
veelvuldig overschreden werden, dat de produkten van slechte
kweliteit waeren en dat ze, ccok mede door het ontbreken van
eer goede eindrhontrole, slecht afgeleverd werden.

Omdat het informatie-systeem totaal niet voldeed en vanwege
de grote veranderingen, die een reorganisatie toch sl met
zich meebrengt, leek het niet zinvol het huidige systeem te
analyseren en te verteteren.

Er is dearom gekozen voor een geheel nieuwe bedrijfsopzet en
vocor het opzetten van een geheel nieuw informetie-systeem.

Aan dit systeem zijn globaal de volgende eisen gesteld:

Het systeem moet zorg dragen voor een goede informaetie-
voorziening en voor een goede kwaliteit ven de informatie.

Het systeem moet de leverbetrouwbserheid ven het bedrijf
en de kweliteit ven de produkten verhogen.

I
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t een overzicht verschaffen van de orderportefeuvil-

t moe
n van de stsand van zahen ven elke order.

e

Oe nieuwe bedrijfsopzet en het nieuwe informatie-systeem zijn
in chktober 19BE ingevoerd.

Bij de nieuwe bedrijfsopzet is el rekening gehouden met

het feit dat, venwege de moeizame samenwerking met COCON en
met het personeel, de oud-direkhteur per 1-10-1986 in de VUT
ging.
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2.2. Het nieuwe bedrijfsmodel.

Voor de opzet ven het nieuwe bedrijfsmodel voor de IJMAH is
het door de rijksnijverheidsdienst, n.a.v. een onderzoek in
mei 1986 opgestelde advies (bijlage XIII) els leidraed ge-
bruikt en grotendeels overgenomen.

Op enkele punten is van dit advies afgeweken.

Zo zal er geen aparte afdeling verkoop opgericht worden,
tenminste niet in de zin zcaels het edvies van de rijksnijver-
heidsdienst dat voorstaast. De begeleiding en de afhandelinrg
vean de offertes wordt in handen gegeven van het bedrijfsburc.
Wel zel er gezocht worden nsar een verkoper, maar don meer

in de zin ven vertegenwoordiger. Totdat deze gevonden is zal
COCON deze task wearnemen.

Een tweede afwijking is det de eindkontrole van de produkten
een verantwoordelijkheid wordt van het magezijn en niet van
de produktie. Een produktieafdeling behoort zich het liefst
niet zelf te kontroleren.

IJMAH krijgt volgens de nieuwe bedrijfsopzet drie hoofdafde-
lingen, te weten:

1. Het bedrijfsburo.
2. De produktie.
3. Het magaziin.

Het bedrijfsturo wordt opgesplitst in twee onderafdelingen;

orderadministratie en werkvoorbereiding.

De onderafdeling werhvoorbereiding wordt weer opgesplitst in
de volgende drie funkties: khalkulaties, produktievoorberei-

ding en inkoop en vporraadbeheer.

Het bedrijfsmodel is schematisch weergegeven in figuur 2.1.

Voor de nieuwe bedrijfsopzet mcocet een geheel nieuw produk-
tiebesturingssysteem ontworpen worden. Er zal een nieuwe
taskverdeiing moeten komen en er zullen nieuwe formulieren
ontworpen en ingevoerd moeter worden.

2.2.1. Het bedrijf

n

buro.

Bijre alle progduktiebesturings- en beheertaken moeten door
het becdrijfsburo verricht gasn worden, het bedrijfsburo,

vaak afgekort met BB, wordt dus het regelorgean van de IJMAH,
Het bedrijfsturo is hiertoe orderverdeeld in twee onderafde-
lingen.

N
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Een onderafdeling orderedministratie (DA}, bestaande uit
twee medewerkers, voor de meer administratieve kant van de
produktiebesturing.

En een ondersfdeling werkvoorbereiding (WV) voor het meer
technische gedeelte. Hiervoor is in augustus 1986 iemand
aangetrokken.

Deze twee onderafdelingen krijgen de volgende funkties en
teken toebedeeld:

1. Orderadministratie : a. Het bijhouden van de begeleidende
administratie van de orders.
b. Het behandelen vaen problemen etc.
met klanten en leveranciers.
c. Het verwerken van de computeradmi-
nistratie.

2. Werkvoorbereiding : a. Verzorgen van de diverse kalkula-
ties; offerte-, voor- en nakalku-
latie.

b. Het voorbereiden van de produktie.
¢c. Het beheren van de voorraad en
het inkocpen van materiaal.

Om een goede communicatie tussen bedrijfsburo, produktie en
magezijn te bewerhstelligen is in augustus 19B6 een bedrijfs-
leider arne~ coordinastor sangesteld.

Deze heeft een produhtie-begeleidende taak vooral op organi-
satorisch pgebied, zoals de produktievoortgangshontrole. Hij
dreagt zorg voor de uitgifte en verdeling van het werk.
Verder wordt de bewaking ven de kwaliteit voor hem een be-
langrijhe taak.

2.2.2. De produktie.

De afdelirg produktie (P} heeft als hoofdtesk het fasbriceren
van produtten. Op deze afdeling zijn 14 produktiemedewer-
kers werkzasm (december 19B86).

Andere tahen van deze afceling zijn het onderhoud ven de
machines en het beheren van de diverse gereedschappen.

Dit zel in de toekomst vooral een task van de huidige werk-

meester worden. Verder behoort tot de taak van de werkmeester
het instellen van de machines.
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2.2.3. Het magazigjn.

Het magazijn (M) krijgt maast de tesaek van het verzendklasar

maken van de goederen, ook een kontrolerende taak en een
beheertaak.

De kontrolerende taesk omvat het kontroleren van de binnenge-
komen bestellingen en het verrichten van de eindkontrole op
de te verzenden goederen.

De beheertesk besteat uit het bijhouden van de uitgifte wvan
materiaal en het melden van binnengekomen bestellingen bij
het bedrijfsburo.

De afdeling heeft twee medewerkers, omschreven nasar hun taak;
een kontroleur en een magazijnkracht.

2.2.4. COCON.

Vanwege de onervarenheid van de nieuwe mensen zal COCON
voorlopig de algemene bedrijfsleiding, zoals onder andere
het personeelsbeleid, mee blijven voeren.

Het 1s de bedoeling om in de toekomst, onder een goede bege-
leiding, steeds meer taken van deze algemene bedrijfsvoering
over te dragen aan de IJMAH.

COGCON zal! wel het te voeren beleid uit blijven stippelen en
de stretegie€n uit blijven zetten.

Ock zal COCON de financilBle administratie blijven en de
loonadministratie gaan voeren, dit ter financiBle kontrole en
bewaking.

Totdet er een geschikte verkoper gevonden is zel COCON de
acquisitie waernemen en klanten bezoeken. Zodra een verhoper
is sangesteld zal dit in semenwerking met COCON gaan gebeu-
ren.

Fer 1-12-1986 is deadwerkelijkh eern verkoper aangesteld.



Coon
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Bedryfsburo
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bedrifsleid mkoop [voorraadlgencer
\"5 e
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werlewmesster kontrolour
Iy produlde m magargnlerachit

Figuur 2.1: Het bedrijfsmcdel.
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2.2.5. De organisatie struktuur.

De organisatie struktuur ven het bedrijf ziet er nu als volgt
uit: ’

- Het bedrijfsburo met twee onderafdelingen orderadmini-
stratie en werkvoorbereiding.

orderadministratie; 2 administratieve krachten.

werkvoorbereiding; 1 werhvoorbereider /kalkulsator/
inkoper.
- De produktie; 1 werkmeester/chef gereedschap-

pen/machine-insteller.
14 produktiemedewerkers.

- Het magazijn; 1 kwaliteitskontroleur.
1 magazijnkracht.

Om een goede communicatie tussen de verschillende afdelin-
gen te bewerkstelligen is een bedrijfsleider cq. coordina-
tor aangesteld. Deze werknemer wordt ondergebracht bij

het becdrijfsturo.

Het totesl santasl medewerhers komt daarmee op 21, 14
produktiemedewerkers en 7 man indirekt personeel. In de
toekomst komt hier den nog een verhkoper bij.

Deze nieuwe orgarisetie struktuur is schematisch weergegeven
in het schema op de volgende pagina (figuur 2.2).
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2.3. De orderafhandeling.

Bij het voorgestelde bedrijfsmodel behoort de volgende glo-
bale offerte- en ordersfhandeling, schematisch beschreven in
het hierns volgende flowschema (figuur 2.3).

In dit flowschema is een scheiding asangebracht tussen of-
ferte- en orderstadium.

De informatiestroom is in dit schema met dunne pijlen en de
goederenstroom met brede pijlen sangegeven.

Verkort gest de orderefhandeling als volgt:

De order komt binnen op het bedrijfsburo wasar de nodige
administratieve handelingen verricht worden en de voorbe-
reidingen voor de produktie getroffen worden.

Vervolgens wordt door middel van een fabrikageorder op-
dracht gepeven tot produktie.

Ne produktie volgt in het magezijn de eindkontrole en
wordt de order verzendklear gemaakt.

Tenslotte wordt op het bedrijfsburo de order verder afge-
werkt.

Een offerte wordt geheel bimnen het bedrijfsburo afgehan-
deld.

Een meer gedetesilleerde beschrijving van de offerte- en
orderafhandeling en de daarbij behorende procedures zijn te
vinden in bijlage XXIII.

Alle offertes en orders krijgen voortaan een nummer toegewe-
zen, 2o0dat ze op een eenvoudige wijze eenduidig weer te geven
zijn. Zowel het offertnummer als het ordernummer bestaan uit

zes cijfers. Hoe deze nummers zijn opgebouwd is te vinden in
bijlage XIV.

Het betreft hier puur volgnummers, aan het ordernummer is
bijvoorbeeld niet te zien om wat voor een klant of produkt
het gast.

Dit is oor hasst een onmogelijke zeah gezien het grote ver-
loop ender de klanten (25 - 30%, zie par. 1.3.%.) en de grote
verscheidenheid aan produkten.

Een verband tussen ordernummer en offertenummer is wel over-
wogen, maar geziern het feit det er per jaer nog geen 10% van
de orders uit offertes voortkomt (zie bijlege XII), leek dit
niet ncodzehkeli jk.
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2.4. Het produktiebesturingssysteem.

Bij de nieuwe bedrijfsopzet moet ook een produktiebesturings-
systeem ontworpen worden.

Zo’'n systeem regelt de materisalvoorziening, de werkvoorbe-
reiding, de werkuitgifte, de voortganghkontrole en kwaliteits-
kontrole. Het fabrikageproces, de beschikbare fabrikagemidde-
len, de kwaliteit en de gereedheid ven de fabrikagemiddelen
worden als gegeven beschouwd [2].

Het produktiebesturingssysteem is direkt venuit het bedrijfs-
model ontworpen, veolgens de hierna globaael beschreven metho-
de.

Uit het model volgt welke afdelingen welke funkties moeten
gean verrichten.

D.m.v. gesprekken is nagegaan over welke informatie de desbe-
treffende afdelingen dachten te moeten beschikken om hun
funkties en taken ne behoren te kunnen vervullen.

Deze informetiebehoefte is in kaart gebrecht in de zogeheten
informatiematrix.

Aan de hand hierven zijn de benodigde formulieren ontworpen.
Vervolgens zijn van de nieuwe situatie de kompositorische
schema’s, die een inzicht geven in de loop van de formulier-
enstromen, opgetehend.

Aan de hand van deze schema’s is een specifiekere funktie- en
taakverdeling opgezet.

De bij deze methode behorende theorie is te vinden in bijlage
XV,

2.4.%. De informatiematrix.

In een informatiematrix wordt de voor de produktiebesturing
noodzakelijke informetie zodanig gerangschikt dat men inzicht
krijgt in de noodzekelijke informatiestromen.

Op de vertikale as worden alle noodzakelijhe informatie-items
vermeld en op de horizontale as a2lle bedrijfsfunkties en
~taten, die volgen uit het bedrijfsmodel.

Om een informatiemstrix te kunnen opstellen, moeten de vol-
gende vragen worden beantwoord:

1. Op welke plaatsen heeft men behoefte aan de informatie?
2. Wesr onstest deze informaetie of kan deze ontstaen?
3. In welkhe tijdsvolgorde ontstaan de informatie-items?

In feite wordt door deze vrasgstelling naar een indeling van

de informatie in groepen gevrasagd en tevens naar de volgorde
var ontstear en bestemming.
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Het opstellen van de informetiematrix is als volgt in 2°n
werk gegaan:

Als eerste is door middel van interviews nagegaen welke
relevante informatie-items iedere (onder)afdeling nodig
dacht te hebben voor hun uit het bedrijfsmodel volgende
funkties en tsken. Ne deze step is bekend over welke

informaetie elke (onder)afdeling denkt te moeten beschikken
om haar taak naar behoren te kunnen vervullen,

Vervolgens is nagegeaen in welke (onder)afdelingen de items
ontstaaen. Na deze stap zijn de items in groepen gerang-
schikt, neer de (onder)afdeling waer ze ontstean.

In de derde stap zijn de groepen uit stap twee op de
vertikale as onder elhaar geplastst. Hierbij is steeds
rekening gehouden met de volgorde van ontstaan wearbij de
groep items die het eerst ontsteat bovenaan gepleatst is.

Komt een (onder)afdeling meerdere malen voor op de hori-
zontale as dan duidt dit erop dat naar deze (onder)af-
deling informetie teruggekoppeld moet worden.

De informatiemstrix en de verklering ven de voor de (onder)-
afdelingen gebruikte symbolen en afkortingen zijn te vinden
in bijlage XVI.

Eer "g" geeft aan waaer het informatie-item ontsteat, een "x"
wie over de informatie moet beschikhen.

Hierbij dient opgemertt te worden det er voor het gemak een
cnderscheid gemasakt is tussen het offerte-stadium en het
order-stadium, dit om te voorkomen dat de matrix erg groot
Z0ou worden.

2.4.2. De formulierenstroom.

Uit de informetiemetrix volgt welke afdeling welke informe-
tie nodig heeft. Ook volgt eruit bij welke afdeling deze
infermatie ontsteat ern in welke volgorde.

Aen de hernd ven de informatiematrix zijn de informetiedrs-
gers, Ge Tormulieren ontwocrpen.

In prircipe zijn hiertoe drie mogelijhheden:

4

i. Formulierern efgestemd op de informatiegever; de items,
die binnen een afdeling ontstesrn worden op een formu-
lier verzameld

2. Formulieren afgestemd cop de informatieontvaenger; de te
ortvangen item:z binmen eern afdeling worden verzamelcd
op eern formulier.
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Formulieren afgestemd op gebundelde informatiestromen;
de informatiestomen worden zoveel mogelijk gebundeld.

Meerdere informatiegevers vullen achtereenvolgens
hetzelfde formulier aan.

Om het @antal formulieren zo beperkt mogelijk te houden is
bij het opstellen van de noodzekelijke formulieren zoveel
mogelijk volgens de lasatste methode gewerkt.

Bij het opzetten van het produktiebesturingssysteem zijn de
volgende formulieren ingevoerd:

Offerte-kalkulatieformulier.
Offerte-overzichtsformulier.
Voorkalhulatieformulier.
Fabrikageorder.
Urenkalkulatieformulier.
Evaluetieformulier.
Order-overzichtsformulier.
Materiaaluitgifteldijst.
Bestelformulier.

0. Voorreadkaart.

-0 ONOOOE LN -

Het offerte- en het order-overzichtsformulier waren reeds
docr COCON in mei 1986 ingevoerd.

Verder zijn de volgende reeds eanwezige formulieren gebruikt:

11. Urenstaat.

2. Verzendadvies.
13. Faktuur.

Voor de communicatie met respektievelijk COCON, de klant en

de leverancier zijn de volgende formulieren in gebruik geno-
men:

14 . Debiteurenoverzicht.
5. Crediteurenoverzicht.
16. Offertesanvraag.

17. Offerte.

18. COrder.

TG, Tekening.

20. Orderbevestiging.

21. Afleveringsbewijs.
22. ARehrening.

In bijlege XVII is een toelichting gegeven op funkties van de

diverse formulieren.

Welke items op welke formulieren vermeld staan is te zien
aen de formulierenmatrix, te vinden in bijlage XVII.

31



Ook hier is weer de scheiding tussen offerte- en orderstedium

aangebracht om een grote onoverzichtelijke matrix te voorko-
men.

Een "o" geeft san op welk formulier het informatie-item voor
het eerst wordt ingevuld. ’

" ”n

Een "x" op welke formulieren het item wordt overgenomen.
De cijfers voor de informatie-items geven de volgorde van

ontstasn weer, die volgt uit de informatiematrix.

” "

Bij bet ontwerpen van de layouts van de diverse formulieren
is zoveel mogelijk rekening gehouden met de voor ieder item
verwachte benodigde ruimte.

De ontworpen formulieren en de bijbehorende handleidingen
zijgn te vinden in bijlage XX.

De praktijk zal echter moeten uitwijzen of de gereserveerde
ruimte voor elk item ook werhelijk voldoende groot is en of
dat er items overbodig zijgn of dat er juist bij moeten.

De layouts zullen dus waarschijnlijk nog de nodige verande-
ringen ondergaan, dasarom is ervoor gekozen om voorlopig met
kopie#n te werken.

Later als de layout definitief is kunnen de veel benodigde

formulieren pedrukt worden en kan er met doorslagen gewerkhkt
geen worden.

2.4.3. Het kompositorische schema.

Om het ingevoerde produktiebesturingssysteem in kaart te

brengen is gebruik gemaakt van het zogenaamde kompositorische
schema.

Zo'n schema geeft betrekkelijk snel een uitstekend overzicht
van het gehele proces.
Men krijgt onder ender inzicht in (bijlage XV):

- de plaats wasr de informatie ontstaeat.

- de benodigde voorgaande informatie.

- de weg die de informatie volgt.

- de plaats waer de informatie heengaat.

- de soort informatie [(schriftelijkh of mondeling).
- de gebruikte formulieren.

- het aantal formulieren per soort.

~ de weg die de formulieren volgen.

- eventuele administretieve bewerkingen.

Een kompositorisch schema beschrijft de adminstratieve ele-
menten van de produktiebeheersing, nameli jk:

- de leiding van het bedrijf.
~ de regeling ven de produktie.

- de regeling voen de materiselstromen.
- het voorrasadbeheer.
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De uvitvoeringselementen, zoals de uitvoering van de produk-

tie en het materiaal transport, worden buiten beschouwing
gelaten.

De weg, die de formulieren door het bedrijf volgen, zijr uit

de informatiematrices afgelezen en in kompositorische sche-
ma’'s opgetekend.

Hierbij is per sub-systeem, dus per (onder)efdeling cq funk-
tie in het bedrijf, een kompositorisch schema getekend.

Om de overgangen van de formulieren nasar de verschillende
afdelingen en de dearmee gepsard geende wachttijden goed op
te vaengen, is gehkozen voor een centrale opslag van de formu-
lieren in zogenaamde ordermappen.

Dpslag van deze ordermsppen geschiedt in hangmappen in een
zogeheten ladekast. De ordermappen worden opgeslagen onder
het ordernummer (onder de eerste 4 cijfers, het ordervolgnum-
mer; zie bijlage XIV) van de desbetreffende order.

De ledekast wordt onderverdeeld in vier gedeelten, te weten:

Ordermappen "nieuwe orders".
Ordermappen "orders in produktie”.
Ordermappen "orders produktiegereed”.
Ordermappen "afgewerkte orders”.

P W

Agd 1. Deze orders zijn door de orderadministratie zo ver
klaar gemasaht dat de werhvoorbereiding er aan kan
beginnen. De map bevat de order plus tekening, een
kopie van de orderbevestiging, eventueel de offertemap
en het evaluatieformulier.

Ad 2. De werkvoorbereiding is nu gereed en de produktie kan,
door uitgifte ven de kopieer van de fabrikageorders en
tekeningen san produktie en magezijn, gestert worden.
In de ordermep zijn bijgevoegd: het voorkalhkulatie-
formulier en het orgineel van de fabrikageorder.

Ad

W

lle order is gereed gemeld op ce orderadministraetie door
binnentomst ven de khopie van de fabrikageorder, met
daarcp de hontrolegegevens (uilt het magezijn).

feze kopie wordt tesamen met het urenkhelkulatieformu-
lier en met een kopie van verzendadvies en faktuur in
ce crdermaep bliljgevoegs.

Ce order is nu zover gereed dat de onderafdeling werk-
voorbereiding met de nekslkulatie kan starten.
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Ad 4. Als werkvoorbereiding de nakalkulatie gereed heeft en
het evaluatieformulier heeft ingevuld, is de order
afgewerkt. De ordermap bevat nu alle relevante formu-

lieren en han opgeslagen worden, onder het ordernummer,
bij de afgewerkte orders.

Bij een eventuele herhalingsorder of een scortgelijke order
kan de ordermap eenvoudig m.b.v. het ordernummer teruggezocht
worden en zijn alle gegevens beschikbaar.

Hiertoe wordt regelmatig een lijst met afgewerkte orders, in
volgorde van het ordernummer, uitgedraaid.

Ook van de offertes wordt er per offerte een offertemap
aangelegd.

Opslag van de offertemappen geschiedt ook imn hangmappen in
een ladekast. De offertes worden opgeslagen onder het desbe-
treffende offertenummer (onder de eerste 5 cijfers, het
offertevolgnummer; zie bijlage XIV).

De host wordt onderverdeeld in een gedeelte met uitstasnde
offertes en een gedeelte afgewezen offertes.

De offertemap bevat de offertesanvrasg plus tekening, het

offerte-kalhulatieformulier en een kopie van de verstuurde
offerte.

De kompositorische schema’s en de daar bijbehorende uitleg
en verklaring van symbolen en afkortingen, zijn te vinden in
bijlage XVIII.

2.4.4. Taken uit het kompositorisch schema.

Nu de administratieve elementen van het produktiebeheersings-
systeem bekend zigjgn kunnen de taken, die noodzekelijk zijn om
het produktieproces beheerst te laten verlopen, door het
nauwkeurig volgen var de informatiestromen, uwit de hkompo-
sitorische schema’s worden afgeleid.

Deze taken zijn in de tebellen in bijlage IXX, gerangschikt
naar afdeling en ondersfdeling, omschreven.

De nummers vococr de taken horresponderen met de nummers bij de
symbolen in de bijbehorende kompositorisch schema’s.

De taken zijn onderverdeeld in:

'. Regelende taken (R), dit 2ijn de taken waarmee het produk-
tiebesturingssysteem wordt geregeld. Hierbij wordt er van

uitgegean dat alle bencdigde materialen in vopldoende mate
danwezig zijn.

ro

Beheertaken (B), dit zijn de teken waarmee de voorraad
wordt aeangevuld en beheerd.
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3. Spelregels (8}, dit zijn bindende afspraken waarmee de
tijdstippen worden vastgelegd waasrop de akties worden
gestart om ze op elkaar of te stemmen.

De taken zijgn vervolgens gegroepeerd tot uit te voeren funk-

ties en in overleg met de betrokkenen aan hen toegewezen.
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2.5. Konklusies.

Om de werhing van het ontworpen info-systeem (invoering
oktober 19B86) te toetsen is een onderzoek verricht naar het

gebruik van de veocornaamste formulieren (offertekalkulatie-
formulier, voorhkslhulatieformulier, de fabrikegeorder, het

urenkalkulatieformulier en het evaluatieformulier).

Dit onderzoek is gelijktijdig verricht met onderzoek bespro-
ken in paregreaf 1.4., anslyse orderportefeuville.

Fer order is per formulier onderzocht hoe goed het formulier
ingevuld wes, uitgedrukt in de "invulgread" (bijlasge XXI).

Uit het onderzoek zijn de volgende konklusies te trekken:

V.w.b. het offertekalkulsatie-formulier (0Ofk) valt weinig

te zeggen omdat er te weinig orders (5%) uit een offerte
voorthkwamen.

De voorkslkuletie wordt door gebrek aan tijd nog niet
verricht en het voorkalkulatieformulier wordt dan ook
nog niet gebruikt,

De febtrikageorder wordt redelijk goed ingevuld. Wel
worden er hier soms fouten t.a.v. subordernummers en
werkuitgifte-datum gemsekt. Deze fouten zijn vaak het
gevolg van connauwhkeurig werken, zoels het door elkaar
helen of het onnauwkeurig opschrijven van de suborder-
nummers. Ook hierin speelt misschien het gebrek asn
tijd mee.

De werkvoorbereider dient ervoor te zorgen dat dit
formulier nauwheurig ingevuld wordt.

Het urenkalkuletieformulier blijgkt uitstekend te vol-
doen.

Ook het evaluatieformulier voldoet goed en wordt goed
gebruikt (de lege invulgraacd is het gevolg van het nog
niet verrichten van de voorkalkulatie; bijlage XXI).
Wel blijkt dat van de orders, die niet op besis van
nakalkutie zijn, de nekalhkulatie nogel neijlt. Dit is
ock weer het gevolg van tijd gebrek.

No drie maanden in werking te zijn kan men konkluderen dat
tot den toe het ontworpen info-systeem naar wens 1lijhkt te
funktioneren,

De formulieren worden over het algemeen goed gebruikt.



Fern probleem is wel dat de werkvcorbereider, kalkulator en
inkoper te weinig tijd heeft voor het verrichten van al zijn
teshen. Dit wit zich vooral in het verwsarlozen ven de voor-
en nakalhulatie.

Per 1-12-19B6 is echter een verkoper in dienst genomen, deze
kan gean assisteren bij de diverse kalkulaties.

Het personeel heeft over het algemeen weinig aanmerkingen op
het funktioneren van het systeem in zijn toteal.

Wel hwam men nog met enkele aanbevelingen die leidden tot de
volgende veranderingen:

Voorraadbeheer; de materiesaluitgifte en de aanvragen tot
bectelling worden niet vermeld op de materisaluitgifte-
lijst, meer hiervoor wordt een kosboeh gebruikt dat
verder dezelfde procedure doorloopt.

De materissluitgiftelijst komt te vervellen,

Keuringsrapport; dit rapport wordt gebruikt als begelei-
ding van de fabrikegeorder (Fo3) in geval van afkeur.

Een belangrijke verandering is het feit, dat het voor de
kleine orders (zeg 1000 gld is 69%, zie orderanalyse
par. 1.4.} niet rieel is de gehele ontworpen procedure
te doorlopen.

Hiervocr is dem ook een verkorte procedure opgesteld,
die beschreven wordt in parasgraaf 3.2.1.

Deze procedure voor de kleinere orders is goed in te
passenrn in het geheel. Het is in feite niets anders dan

een verhorte procedure, de grote lijnen blijven gehand-
haafd.

De veranderingen hebben geen invloed op de essentie van het
ontworpen informatiebeheersingssysteem.

In dit hoofdstuk is nergens gesproken over een plannings-
systeem. Dit komt omdet het invoeren van een dergelijh sys-
teem weinig zin heeft, zolang het e@antal kleine orders zo
buitensporig groot (zie parsgraaf 1.4.) is en zolang de
hapaciteit voldoernde is (zie paragraat 1.5.).

De weinige grote orders kunnen door de bedrijfsleider uitge-
gever worden aan de hand ven de verwachte produktie doorloop-
tijg {(veor defenitie zij bijlege VI). De overgebleven kapeci-
teit ran cer met de kleine orders opgevuld worden. De:ze
worden dan in feite behandeld als spoedorders, wat ze ook
vast ziin.

8ij het orpzetten ven het info-systeem is wel rekening gehou-
dern met de mogelijkheid van invoering van een plenningssys-
teem. Te denten valt hier aan de mogelijkheid van een uitge-
breide vocortszltuletie en het vermelden van het informatie-
iter "prioriteit"” op de fabrikageorder, t.b.v. de werkuitgif-
te.
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Een plaeanningssysteem kan later indien noodzakelijk of ge-
wenst worden ingevoerd, zonder dat het info-systeem echt
wezenlijke veranderingen behoeft te ondergaan.
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3. Systeemontwikkeling volgens SDM.

3.1. Inleiding.

E.D.M. (System Development Methodology) is een systematische
methode voor het gefaseerd ontwikkelen van een informatie-
systeem.

Een informatie-systeem wordt gedefinieerd als een systeem
voor het verzamelen, verwerken en bewaren van gegevens en
voor het verstrekken van informatie. Onder informatie wordt
verstaan één of meer gegevens, welke van betekenis zijn in
een bepaalde situatie en welke als basis kunnen dienen voor
handelingen. Een informatie-systeem bestaat uit een samenspel
van mensen, hulpmiddelen, informatie-dragers en procedures

[11.

Een informatie-systeem, zoals hier gedefinieerd, is &l gro-
tendeels opgezet in hoofdstuk 2.

De methode SDM is dan ook voorsl gebruikt om het in hoofd-
stuk 2 beschreven informatie-systeem verder te ontwikkelen
(t/m het technisch ontwerp) en wordt gebruikt als een manier
van dokumentatie van het informatie-systeem.

Pe levenscyclus van een informastie-systeem is volgens SDM
verdeeld in 7 fasen (zie bijlage XXII).

Het in hoofdstuk 2 ontwikkelde informatie-systeem wordt nu
verder uitgewerkt tot en met de fese "technisch ontwerp”.

Het technisch ontwerp geeft aan hoe het systeem werkt, hoe de
furkties gerealiseerd zijn. T

Voor dit ontwerp is grotendeels de door SDM voorgestelde
eaktiviteiten-planning voor deze fase gevolgd (bijlage XXII.B).

Tot slot is nog bekeken of de rol van de computer, door het
dutometiseren ven enkele procedures, vergroot kan worden.

Deze automatisering gast niet verder dan een "funktioneel
ontwerp".

Het eindresultaat ven een dergelijk ontwerp is een blauwdruk
van wat een proces moet doen.

3.2. Het technisch ontwerp van het info-systeem.

3.2.1. Ontwerp van de procedures.

Het ontwerpen van de procedures is volgens SDM aktiviteit

3.1 uit het aktiviteiten plan van de fase het technisch
ontwerp (zie bijlage XXII.B).

Om de diverse procedures te kunnern ontwerpen, is het systeem,
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op besis ven de uit te voeren funkties, onderverdeeld in sub-
systemen en deze weer in processen.

Een sub-systeem is een eenheid, waarvan de grenzen zodanig
afgebakend kunnen worden, dat het dasarna zelfstandig ontwihk-
keld en ingevoerd kan worden. '

Een proces beschrijft de wijze waarop een funktie wordt
uitgevoerd.

De reskvlekken tussen de verschillende sub-systemen worden
gevormd door formulieren.

De processen zijn vervolgens weer onderverdeeld in procedu-
res, deze geven een omschrijving van de te ondernemen mense-
lijke okties.

Voor het onderverdelen van het info-systeem in sub-systemen
is de zogensamde blackbox benedering gebruikt.

Onder een bleckbox verstaat men een systeem, of sub-systeem,
waarvan de interne elementen en relaties de onderzoeker
(nog) niet bekend zijn of die hij {(voorelsnog) buiten be-
schouwing laat [ 3].

Als we de IJMAH, het hoofd-systeem, 8ls een blackbox beschou-
wen, kunnen we het bedrijf weergeven door het volgerde sye-
teemmodel :
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Figuur 3.1: Bleckbox-systeemmodel IJMAH Venlo bv.
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Wordt de blackbox nu geopend den kan er de volgende globale

systeemschets voor de IJUMAH opgesteld worden:
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Figuur 3.2: Globale systeemschets IJMAH Venlo bv.

In deze systeemschets zijn de informatiestromen met dunne
pijlen en is de goederenstroom met een brede pijl weergege-

ven. Het informetie-systeem is het stuurorgasan van de ce
goederenstroom.
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Op deze wijze is het informatie-systeem steeds verder opge-

deeld in, de uit de onderstesande figuur volgende, subsyste-
men .

Ingu - 8ystesnn

SWo-sustemen

[ ] ] |

orclurad - werk Loovot - ] -
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Figuur 3.3: Het info-systeem met 2ijn sub-systemen.

De sub-systemen en de bijbehorernde procedures stean uitvoe-
rig beschreven in bijlage XXIII.

42



Een order doorloopt achtereenvolgens de volgende sub-syste-
men :

- orderverwerking.

- kalkulaties.

- produktievoorbereiding.
- produktie.

- magazijn.

- orderafwerking.

Hierbtij verlenen de volgende twee sub-systemen ondersteuning:

- verwerhing gegevens produktie.
- inkoop en voorraadbeheer.

Per sub-systeem staan de diverse procedures beschreven in
bijlege XXIII.

Voor de kleine orders (tot ongeveer 1000 gulden) is op odvies

van het personeel een verkorte procedure ingevoerd, zie
paragraef 2.5.

Deze verkorte procedure verloopt als volgt:

- prijs alleen op basis van nakalkulatie.

- geen orderbevestiging.

- bij orcerbinnenkomst alleen Fo en U (geen E!)
uitschrijven.

- order naar map "kleine orders", opslasg onder
Klantnaam.

- als order gereed is dan verzendadvies uittikken.

-~ kgrte nakelkulatie maken en vermelden op U.

- faktuur opstellen.

- order nasar map "efgewerkte kleine orders".

Deze procedure voor de hleinere orders is goed in te passen
in het geheel, het is in feite niets anders dan een verhkorte
procedure, de grote 1ijnen blijven gehandheafa.

De opslag van deze kleine orders is wel essenti#e]l anders,
nl. onder klantnaam i.p.v. onder het ordernummer. Omdet deze
crders niet interessant zign voor een historisch erchief
{vaakh eenmalig en mondzling) vormt ook dit geen probleem.

Aktiviteit 3.1 (bijlage XXII.B) van de fase het technische
cntwerp 1s hiermee afgercnd.
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3.2.2. Overige aktiviteiten uit fase technisch ontwerp.

De methode S5DM beschrijft voor fase 3 nog de volgende moge-

lijke aktiviteiten om tot een technisch ontwerp te komen
(bijlage XXII.8):

3.2 Ontwerp formulieren en alle computer in- en uit-
voer.

3.3 Ontwerp de opslagstruktuur.

3.4 Ontwerp veiligheidsmaatregelen.

3.5/6 Maask programma—~specificaties en schema’s.

3.7 Specificeer de te gebruiken standaardprogramma-
tuur.

3.8 Msak een gedetailleerd programmeer— en testplan.

3.8 Stel het rapport "Technisch ontwerp"” samen.

Deze volledig lijst is vooral bedoeld als check-list. Het is

niet voor elk projekt noodzakelijk om alle aktiviteiten te
verrichten.

De formulieren zijn reeds ontworpen, aktiviteit 3.2, in
hoofdstuk 2 (paeragraaf 2.4.2). In bijlage XVII is de funktie
van de meeste formulieren besproken, in bijlage XX zijn de
belangrijkste formulieren en hun handleidingen te vinden.

Aktiviteit 3.3, ontwerp opslagstruktuur, is ook reeds bespro-
ken in hoofdstuk 2 (paragraaf 2.4.3).

Alle gegevens over een order worden verzemeld in een order-
map, hierin worden alle formulieren verzameld, die bij de
order horen.

De overzichtsformulieren, het order-overzichtsformulier (0Oo)
en het offerte-overzichtsformulier (0Ofo), die met gebruikma-
king van de computer ingevuld worden, worden na elke mutatie
(wekelijks; zie procedures orderverwerking en orderafwerking
van de orderadministratie, bijlage XXIII) opgeslagen op
diskette.

Omdat bij het ontworpen informatie-systeem de computer
slechts gebruikt wordt om er, met Lotus 123, overzichtsformu-
iieren mee in te vullen, khunnen de aktiviteitem 3.4 t/m 3.8
komen te vervallen.

In de volgende paragreaf wordt besproken of het zinvol is de
om rol van de computer te vergroten.

Dit versleg ken gezien worden als het resultsat van aktivi-
teit 3.9.
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3.3. Automatisering van de procedures.

Het bedrijf beschikt momenteel over een PC (een kloon, verge-
lijkbaar met een IBM XT) met de volgende specificaties:.

intern geheugen 640 K
snelheid 4.34 MHz
turbo-snelheid 8.00 MHz
2 floppy~-discdrives

harde schijf 30 M
color/graphics card

beeldscherm 12 "

De bijbehorende printer is een A3-printer van het mert
Epson type FX 100+.

Om de rol van de computer te vergroten is onderzocht voor
welke van de ontworpen procedures (bijlege XXIII) het zinvol

is om ze door een computer te laten verrichten of ze ermee
te ondersteunen.

Faktoren die er toe kunnen leiden om voor bepeaalde procedures
tot het gebruik van de computer over te gaan zigjn [4]:

1. Het aantel transakties en mutaties groot
2. Het aantal te nemen beslissingen groot
3. Volume gegevensverzamelingen groot
4. Gewenste betrouwbsarheid hoog
5. Markosten zijn hoog
6. Frekwentie en verwerking hoog
7. Gewenste antwoordtijden kort
8. Probleem definieerbaar Jje

9. Proces herhalend ven karahter ja
10. Invoer eenduidig en betrouwbaar Jja
11. Beslissingsregels wisselen voortdurend neen

Per sub-systeem .is aan de hand van deze faktoren bekeken wat
de mogelijkheden voor automatisering van de procedures zijn.
Hierbij is erven uitgegsan dat automatisering binnen het
hader moet passen van het ontwikkelde informatie-systeem,

dit houdt in det de grote lijnen van het systeem gehandhaafd
dienen te worden.

Uit de orderenalyse, peragreaf 1.4 en bijlage VI, bleek dat
het sental af te handelen orders 580 bedroeg op jearbasis en
het santael suborders B0O.

De IJMAH streeft naar een evenwichtigere orderportefeuille
0.a. door het afstoten ven de zeer kleine orders. Deze kleine
orders maken zo’n 50% uit van het santal orders en zijn
zelden onderverdeeld in suborders (zie par. 1.4).
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Het aantel orders komt denrn op ongeveer 300 per jsar en het
aantal suborders ongeveer 500.

De IJMAH streeft nasr een omzetgroei van 20% op jaarbasis
voor de komende vijf jear. Als we aannemen dat het aantal
orders ongeveer evenredig zal groeien, komt dit over vijf
jaer neer op zo’n 750 orders per jaar. In werkelijkheid zal
dit niet helemsal opgsan, want het is zeer asannemelijk dat
bij een groeiende omzet de gemiddelde ordergrootte zsl toene-
men. Dit laatste leidt er ook weer toe dat het aantel subor-
ders per order zal toenemen, er wordt uitgegsen ven een
verhouding 1:2.

Voor de toekomst wordt voor wat betreft het bepalen van het
aantal verrichtingen, uitgegaan van 750 orders en 1.500
suborders per jaar.

3.3.1. De orderverwerking.

Voor dit sub-systeem valt het te overwegen om de procedures
m.b.v. de computer te gaan voeren.

De bij de orderverwerking behorende procedures worden op
ordernivo verricht (zie bijlage XXIII).

De procedures ordernummer toekennen, order bevestigen en
aanleggen ordermap moeten dus zo'n 750 keer per jaar uitge-
voerd worden. De procedure bijwerken orderbestand wordt
weheliihs uitgevoerdg.

Het proces is voor elke order steeds hetzelfde en herhalend

van kerakter; vaak moeten op verschillende formulieren steeds
dezelfde gegevens vermeld worden.

De te ontwikhelen of aan te schaffen programmatuur dient met
de order als invoer de volgende uitvoer te geven:

1. de orderbevestiging ; in 2-voud per order

£. bijgewerkt orderbestand ; beeldscherm, wehelijks
uitprinten
3. evaluatieformulier ; per suborder

4. urenkalhulatieformulier ; per suborder

De programmatuur moet dus na het ingeven van de orderge-
gevens, de formulieren met de dearop tot dan toe bekende
informetie-items uvitvoeren, wat veel, vaak dubbel schrijfwerk
vocrkomt .

Een ander voorcdeel vean automatisering van dit proces is det
het orderbestanc steeds up-to-date is en niet zoals nu slechts
wehelijrns (zie ocor parsgraaf 3.3.3).

Verder worder de formulieren uniformer en nauwkeuriger inge-
vuld.



Of tot automatisering van dit proces overgegaan kan worden
hangt vooral af van de kosten die dit met zich meebrengt.
Standaardprogrammatuur zal voor dit proces niet te verhkrij-
gen zijn, hiervoor 2ijn de procedures te specifiek voor de
IJMAH. :

De programmstuur zal dus ontwikkeld moeten worden, het valt
te overwegen om dit m.b.v. Lotus 123 te doen. Dit menu-ge-
stuurde spreadsheetprogramms biedt hiertoe de mogelijkheden
en de kennis hiervoor is bij COCON sanwezig.

3.3.2. Verwerken gegevens produktie.

Ook dit proces (bijlage XXIII) biedt goede mogelijkheden om
tot automatisering over te gaan.

De procedures moeten dagelijks verricht worden en bestaan uit
eenvoudige administratieve handelingen, het verwerhken van de
urenstaten (of manurenbriefjes) en het bijhouden van de
produktievoortgang.

Door het automaetiseren van de dagelijkse verwerking van de
urenstaten, een zogeheten urenregistratie-systeem, kan hier-
mee tegelijkertijd de produktievoortgang bijgehouden worden.

Het urenregistratie-systeem moet met de gegevens, vermeld op
de urenstaten, als invoer de volgende uitvoer geven:

1. T.b.v. de nakalkulatie de uren getoteliseerd per
order, per suborder en per suborder per bewerking.

2. Gegevens over cde produktievoortgang, zoals start- en
begindata van de diverse bewerhingen.

Verder kan men met een dergelijk systeem o.a. nog het vol-

gende bijhouden (zie hiervoor ook de urenanlyse, paragraaf
1.5.):

- de bezettingsgrasad van de machines
- het aeantal produktieve uren

- het urensandeel per bewerking

- de produbtiviteit per persoon

Voordelen van automstisering ven dit sub-systeem zijn o0.s.
dat veel eenvoudig administratief werk uit handen genomen
wordt, dat de produktievoortgang automatisch van deg tot dag
bijgehcocuden wordt, dat erveel nuttige neveninformatie zoals
bezettingsgraden van machines beschikbaar komt en dat de
betrouwbsarheid t.s.v. de nakalkulatie groter wordt. Al hangt

dit lsatste toch voornemelijk af van de nauwkeurigheid waar-
mee de urenstsaten ingevuld worden.

Voor uren-registretiesytemen is er standesardprogrammatuur
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voor PC's op de merkt tegern een niet al te hoge prijs (schat-
ting: zo’n f1. 5.000 - f1. 15.000).

3.3.3 De orderafwerking.

Dit sub-systeem lijkt weinig mogelijkheden tot automatisering
te bieden (bijlage XXIII).

De procedure totaliseren uren wordt bij automatisering reecds
door het uren-registratiesysteem verricht.

Automatisering ven het verzendgereed maken en fakturering is
moeilijk, omdat leveringen en dus ook fakturen vaak niet
overeenkomen met de orders. Vaek wordt een order in gedeelten
uitpgeleverd of worden er orders (gedeeltelijk) samengetrok-
ken.

De procedure ordermaep bijwerken zijn puur menselijke hande-
lingen die niet door machine verricht kunnen worden.

Het bijwerken van het orderbestand zou wel gesautomatiseerd
kKunnen worden, maar dit moet dan wel samen gebeuren met
automatisering van de orderverwerking (per. 3.3.1).

Door ingeving van het subordernummer en het a@aantal geleverde
stuks moet een (sub)order geheel of gedeeltelijk van het
orderbestand afgeschreven worden near het bestand afgewerhkte
orders.

3.3.4. De kalkulaties.

Dit systeem biedt op het moment geen mogelijkheid tot automa-
tisering (zie bijlege XXIII).

Dit is het gevolg van het ontbreken van normen voor de diver-
se kalkuleties en het ontbreken van historische gegevens.

De grote verscheidenheid aan produhten maakt het eenduidig
vaestleggen van normen erg moeilijk, offerte- en voorhalkule-
tie zijn vocral een gevoels- en ervaringskwestie.

Het, in paragraaf 3.3.2 besproken urenregistretiesysteem, kan
v.w.b. de nakalkulatie wel een ondersteuning wezen.

3.3.5. De produktievoorbereiding.

Ook dit sub-systeem biedt geen mogelijkheden tot automatise-

ring, de hierbij behorende procedures 2ijn tezeer persoons
gebonden.

Ook zijn de te verrichten handelingen, voorael t.a.v. het

uitschrijven van de febrikageorder, te verschillend van
order tot order.
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Bij elke order moeten de, op de fabrikageorder, te vermelden
informatie-items weer anders geinterpreteerd worden, de
invoer is dus niet eenduidig.

3.3.6. Inkoop en voorraadbeheer.

Dit sub-systeem is moeilijk te automatiseren, dit komt vooral
door de grote hoeveelheid restmaterisel, die bij het knippen
ontstaat.

Het aantal mutaties is niet erg groot 10 tot 20 per dag
(aental uitgiftes van materiasal, vermeld op de materiaaluit-
giftelijst, en binnengekomen bestellingen).

Het ontworpen systeem met de voorreasdkaarten voldoet naar

wens en er is dus vocrlopig ook geen reden om een ingewikkeld
voorraadsysteem ean te schaffen.

3.3.7. Produktie en magsezijn.

De hierbij behorende procedures zijn allemael, op de werkuit-
gifte na, procedures waarin het gaat om puur menselijk hande-
len.

Deze procedures kunnen danr ook niet geautomatiseerd worden.
De werhuitgifte ken ondersteund worden met een planningssys-
teem, waarom dit voor de IJMAH voorlopig nog niet aan de

orde is is reeds besproken in paragraeaf 2.5.

3.4. Konklusie.

De konklusie is dat het voor de IJMAH ontwikkelde informatie-
systeem moear weinig mogelijkheden biedt tot het inzetten van
de computer.

De computer kan voornamelijk slechts gebruikt worden als een
hulpmiddel om enkele formulieren op te zetten en in te vullen
en voor registretie om trends en statistieken in beeld te
brengen (Lotus 123).

Slechts voor de orderverwerking en de urenregistratie kan

het zinvol zi n om tot automatisering over te gaan.

Daet het informatie-systeem zo weinig mogelijkheden biedt tot
sutomatisering is vcorel een gevolg van de kleinscheligheid
en ce eenvoud van het systeem.

Op grotere schaal, binnen COCON, is verdere automatisering
van de informatie-systemen misschien wel mogelijk, al zal
dit, door de grote verscheidenheid van soorten bedrijven,

wel mceildjk zijn. Dit velt echter buiten het kader van dit
onderzoekh.
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4. Investeringsanalyse.

Omdat IJUMAH streeft nasr kwalitatief hoger werk en het huidi-
ge machinepark hier niet voor geschikt is, overweegt men om

in de nabije toekomst een CNC-gestuurde pons-nibbelmachine
aan te schaffen.

Deze machines zijn vooral geschikt voor de grotere produkten
uit plaetwerk, met willekeurige buiten- en binnenkontouren
en willekeurige gatenpatronen met veel verschillende soorten
gaten, in series van 50 tot 1000 stuks [85].

Als nevenpodracht is dearom een onderzoeh gedaan near de
mogelijkheden van een dergelijke investering.

Bij dit onderzoek is uitgegasn van de hoeveelheid werk in de
huidige situatie, die overgenomen zou kunnen worden door een
CNC-gestuurde pons-nibbelmachine.

Hiervoor is nagegaen wat de besparing op het aantal manuren
zou kunnen zijn.

De opzet ven deze analyse is als volgt:

1. Allereerst is bepaeld hoeveel werk in de huidige

situatie door de nieuwe machine kan worden overgeno-
men .

2. Vervolgens zijn de specificaties van de verschillende
machines bekehen afgezet tegen de prijs.

3. Daerna is een order geanalyseerd, wasaruit de moge-
lijhe besparingen op bewerkingstijden volgen.

4. Er zijn enkele hriteria opgesteld, die van belang
zijn voor de heuze ven de machine.

S. Tenslotte is een korte financi#le analyse gemaakt.
4.1. Bepaling ven de hoeveelheid werk.

Voor de bepaling ven de hoeveelheid werk, die op een derge-
lijke machine gedaan kan gaan worden, gegeven het huidige
orderpakket, is uitgegaen van de verdeling van de uren over
het huidige machinepark.

Dit venwege het feit dat we hier te maken hebben met een
toeleveringsbedrijf met een wisselende aantal klenten en een
groot aantal verschillende produkten, zodat het erg moeilijk
is om voor elk produkt na te gsan of het geschikt is voor
CNC-bewerking. Bovendien waren de uren per machine reeds
bekend uit de urenanlyse van paragrasf 1.5,
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Per machine is bekeken hoeveel uur er per jaar sangewerkt
wordt (urenanalyse paragreef 1.5, bijlage VIII) en of en
hoeveel van het op deze machine verrichte werk overgenomen
kan worden door een CNC-gestuurde pons-nibbelmachine.

Het gaat hier voornamelijh om slechts één groep ven bewerkin-
gen, namelijk het ponsen. Nibbelwerk {schaar S§1; bijlage
VIII) wordt er voor het huidige orderpakket nauwelijks ver-
richt, minder den 300 uur per jaar.

In tebel 1 vaen bijlage XXIV is per excenterpers aangegeven
wat voor soort werk (ponsen, uithoeken en omvormen) er voor-
namelijk op verricht wordt.

Het blijkt dat er per jear voor zo’n 3.500 uur sen werk in

aanmerking komt om door een CNC-gestuurde pons—-nibbelmachine
verricht te gaan worden.

Dit betreft dan het gewone pons- en uithoekwerk, van de wat
grotere produkten, in niet al te grote series.

Hoeveel uur werk dit betekent op de CNC-machine is afhanke-
lijk van de produktiesnelheid van de machine.

4.2. Specificaties CNC-gestuurde pons-nibbelmachines.

In tabel 2 van bijlage XXIV zijn de specificaties van ver-
scheidene machines uit verschillende prijsklassen asangegeven.
De prijs van de machines blijkt voornamelijk af te hangen

van de wensen qua plasetdikte, nibbelsnelheid en vooral nauw-
heuripgheid en positioneringssnelheid.

Van de verwerkte steslplaten wes in 1985 97% dunner dan 3
mm, deze plaatdikte wordt in elke prijsklasse gehaald en

ken dus verder buiten beschouwing gelaten worden.

Dok de nibbelsnelheid speelt nauwelijks een rol bij de keuze
van een machine, omdat er nauwelijhs nibbelwerk is.

De gewenste nauwkeurigheid, met name de reproduceerbaarheid
bepaald in hoge mate de prijs.

Voor de berekening van de mogelijk te behalen besparing op
het santsal manuren speelt voor wat het de machine betreft
eigenlijk alleen de positioneringssnelheid een rol.

De positiorneringssnelheid en de gewenste nauwkeurigheid

zullen de voornasmste kriteria zijn aan de hand waarvan
de keus op een bepaalde machine valt.
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4.3. Besparing op het @antal manuren.

Om globasal de mogelijk te behalen besparing op het aantal
manuren te bepelen is een bepaalde order gesanalyseerd.

Per produkt is een vergelijking gemaakt tussen de, met het
huidige machinepark, benodigde fabrikagetijd en de op een

CNC-gestuurde pons-nibbelmachine geschatte fabrikagetijd,
Hiervoor is order 1288 uitgekozen.

Voor deze order is gekozen omdat:

1. Van deze order alle gegevens van offerte- tot nakal-
kulatie bekend waren.

2. Deze order uit 8 produkten bestaat, die qua vorm
representatief zijn voor het produktenpakket, dat op
een CNC-mechine bewerkt zou kunnen gaan worden.

3. De order que seriegrootte 15 tot B0 stuks geschikt is
voor bewerking op een CNC-machine.

Deze anelyse is te vinden tabel 3 ven bijlage XXIV.

De te behalen besparing is vooral afhankelijk van de plaat-
wisseltijd (ean- en afvoer) en de positioneringssnelheid van
de machine.

De programmeertijd en de gereedschapswisseltijd spelen een

ondergeschiktere rol dit vanwege de eenvoud van het produkt-
assortiment.

Hieruit blijkt dat besparingen op de bewerkingstijden voor
ponsen en uithoeken van 70 tot B0% al healbaar zijn, voor dit
soort eenvoudige produkten.

Voor ingewikheldere produkten zal bij een voldoende grote
seriegrootte {(zo’n 50 stuks) de besparing nog groter zijn
omdat o0.a8. dan de @an- en afvoer een mindere rol gesan spelen.

Ten opzichte van de huidige situatie wordt geschat dat de
volgende besparing geheald ken worden:

3.500 manuren per jasar kunnen overgenomen worden door
de CNC-machine (par. 4.1).

- De ONC-machine is zo’n 3 masl sneller; ervan uitgaande
dat de onderzochte produkten representatief zijn voor

het soort produkten dat op de CNC-machine verwerkt
wordt.

Dit betekent dat de CNC-machine zonder het aantrekken
van extra werk voor circe 1.100 uur per jaar bezet kan
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worden t.o.v. eerst 3.500 uur, een besparing van onge-
veer 2.400 uur.

Bij volledige bezetting, ongeveer 2.000 uur per jaar,
van de CNC-machine bedraesgd de besparing ongeveer 4.000
uur per Jjaar.

Volgens bijlage V kost een produktieuur gemiddeld 30 gulden,
waarvan loon 25 gulden (83%).

De besparing op de loonkosten is dan, bij volledig bezetting,
ongeveer 100.000 gulden per jaar.

4.4. Keuze hriterie

Voor de bepaling ven de keuze van een CNC-gestuurde pons-

nibbelmachine zijn o.a. de volgende punten van meer of minder
belang:

- De gewenste nauwkeurigheid is sterk prijsbepalend.
Men denkt dat in de toekomst een nauwkeurigheid van
0,1 mm gewenst zal zijn.

- Een positioneringssnelheid van 20 tot 30 m/min 1ijkt
voldoende.

Helf-automatische gereedschapswisseling zal vanwege de
eenvoud van de produkten voldoende zijn.

Vanwege diezelfde eenvoud zal programmering aan de
machine voldoen. Er kunnen echter redenen zijn, van
personele @ard of bedrijfspolitieke aard (opstert
problemen maken een slechte indruk op het laag ge-

schoolde personeel), om externe programmering aan te
schaftffen.

- Een bewerkingsoppervlak van 2000 x 1000 mm is minimasl
vereist, mogelijkheid tot herpositioneren, al dan niet

automatisch, is gewenst.
Contour-nibtelwerk is er weinig zodet de nibbelsnel-
heid van ondergeschikt belang is.

- Indien de machine zelf een knipscheme (ponsschema?!)
kan mehten bespaasrt dit de werkvoorbereider tijdg,
doordet slechts eén produkt geprogrammeerd behoefd te

worden terwijl de machire zelf bepaald hoeveel eruit
een plaat gaan.
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4.5. Financiele analyse.

Voor het maken van een financiele analyse moeten de volgende
gegevens bekend zijn: :

De afschrijvingsduur.
Het rentepercentage.
De initiele kosten.
De exploitatiekosten.
De inkomsten.

0O pLN -

Bij deze financiele analyse is uitgegaan van de allergunstig-
ste omstandigheden en voorwaarden.

De afschrijvingsduur wordt gesteld op 7 jear, wat gebruike-
lijk is bij dergelijke moderne machines.

Het hier gehanteerde rentepercentage bedreagt B%, dit is
tevens de minimale rentebiliteitseis.

De initi8le kosten worden geschat op minimaal 250.000 gulden,
dit zijn den de kosten voor aanschaf machine en gereedschap-
pen (minimeal 200.000 gld.; nauwkeurigheid 0,3 mm) en kosten
die gemaakt moeten worden voor research en opleiding.

De exploitetiekosten worden geschat op 100.000 gulden per
jaer. Dit zijn kosten voor loon van de operator (geschat op
60.000; hoger opgeleid personeel) en overige kosten zoals
voor onderhoud, energie en hulpmaterialen.

De inkomsten uit exploitatie worden geschat, bij het drasien
van gewone dagdiensten, op maximaal 100 gulden per wuvur, dus
200.000 gulden per jaer (de in paragrsaf 4.3 geschatte bespa-
ring bedroeg slechts zo’n 100.000 gulden per Jjaar).

Om te bepalen de investering finmaencieel santrekkelijk is, is
een kalkulatie verricht volgens de kapiteaalwaarde-methode.
Deze methode wordt veel gebruikt als ondersteuning bij inves-
teringsbeslissingen [6].

De kelkulatie is in tabelvorm op de volgende pagina weergege-
ven. Het fiscele gedeelte is buitenbeschouwing gelaten,

omdat het hier toch een vrij grove kalkulatie aan de hand

van veel schattingen betreft.

Het blijkt det tij het hier door gerekende allergunstigste
geval, minimele investering en maximale inkomsten de terug-
verdientijd (hepitaaealwaarde = 0) toch nog ruim vier jaar
becraegt.

Het doen van een dergelijke grote investering lijkt uit
financieel coppunt een moeilijhe zaak.
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Figuur 4.7: Kepiteslwserde-kalkulatie.
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4.6. Konklusie.

Een investering van een dergelijke grootte zoals men hier
voorstaat 1ijhkt niet healbaar.

De ssmschaf van een CNC-gestuurde pons-nibbelmachine is uit
produktie oogpunt en uit het oogpunt van acquisitie wel
wenselijk.

Om een dergelijke investering haalbear te maken kan men
bijvoorbeeld goasn overwerken. Hierdoor stijgen de exploita-
tiekosten wel iets, masr zullen de inkomsten sterker toene-
men. Bij een stijging van de inkomsten van zo’n 50.000 gulden
per jeear (500 - 600 uur overwerk) de terugverdientijd, vean
het kalkuletie-voorteeld in parsgreaf 4.5, al afgenomen tot
minder dan drie jaar.

ok kan men de eisen aan de machine, vooral t.a.v. de nauw-
keurigheid, minder scherp stellen.

Al met al blijft een dergelijke investering een vrij riskante
Zaak .
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Bijlage I: De orgaenisetie struktuur.

I.2 De organisatie struktuur van COCON Holland bv.

1.3 De orgenisatie struktuur ven IJMAH Venlo bv, sinds
oktober 1986.

— 1 4-



e e

-

INTERNE VERMOUBIMGEN €% AKTiVITEITEN COCON HOLLAND B, V.

-

| COCON HOLLAND B.V.

Beheer en acquisitie

van_derden

samenwe rk ingsverband
onroerend goed

sandelen

|
Intern bestuur ' Advies en dienstverlening
‘ intern en extern

| ] [ - |
E.imx B.v.] [Unimac B.V. | | Spider Eng. 8.v.| ligman B.v. |
dienstver- engineering engineering en plast- financial control mansgement- organisetie
lening, en prototype- bouw besturingen bewerking ondersteu~ en produktie
reiniging bouw, handling , ning ontwikkeling
en reinigings~
machines

I P, Bouten B.V,

verspaning



-¢ T~

YMAH Venlo bv

Maga-zcyn

/Eed\/ﬂ%s\owm Produwh s
Orderadwinisirahis Werkworbereiding
Trod. weorbereidivg Kaleulahs | [Tincoop| voorraadkels




Bijlege II: Omzet analyse IJMAH Venlo bv 1981 t/m 1985,

Deze armalyse is verricht door COCON. Per meand is over deze
jeren nagegasan wat de gefaktureerde omzet (excl. BTW) was,
om 2o te ontdekken hoe het verloop van de omzet over het jaar

is en hoe het verloop van de jaeromzet over de afgelopen
jeren geweest is.

Tabellen:

tabel 1; geeft een overzicht van de omzetten per meand in
absolute cijfers (II.2).

tatel 2; geeft de omzetten per maand als pefcentage van de
jaeromzet (II.2).

Srafiehen:
grafiek 1; hierin is de omzet per msesand uitgezet (II1.3).

grafieh 2; idem, mear denrn &lc percentage van de jearomzet
{1I1.4).



OMZETANALYEE IJMaH VENLD BY.

Getaktuwresrde omzet (¥f1.1000) per maands

maand 1981+ 1982% 1983 1984 1985 gemiddel de
1 102 i44 275 125 197 1468
2 130 171 8% 150 142 1326
3 148 144 22 1857 244 183
4 102 154 117 170 i44 137
S 25 167 58 1329 13 125
& 145 202 &5 98 137 129
7 117 183 117 ibl 187 185
8 108 240 145 177 150 1&4
9 207 207 147 200 159 18%
1G 237 1473 120 193 197 176
11 214 216 01 18% 175 23
12 204 249 2172 175 =18 2173
totaal 1929 2258 18468 19354 2084 2C09
gem. per
Mmaand 1&1 1846 154 1&1 174 167

Getakt. omret per maand als percentage van de Jjaar omretien:

maand 1981 % 1982 1993 198654 1985 gemiddel de
] 5% &% 15% SyA 7Y g%
2 7% 8% 5% 8% 7% 7
3 8% % 132% g% 13% &
4 5% Th &% e 7 7
S YA 7% Ry 7% &Y, &Y
& 8% o% 3% 5% 7 &7
7 [y G & 6% G B%
g 6% 11% 8% Q% 7 8%
9 11% 9% - . B% 10% 8% 9%
10 12%4 a7 &% 107% G 7 Ve
11 16% 10% 16% 10% 8% 13%
12 11% 11% 12% % 10% 11%
totaal 100% 100% 100% 100% 100% 100%
* herberekening omzet 13 perioden naar 12 maanden
maand
1 le periode*12/12 + 2Ze periode®*l/1%4
2 Ze periode#ll/12 + Fe periodex®l/12
3 Je periode¥l/12 + 4e periode¥®i/18
4 etc.
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gefakt, amzet in 1000 guldens

Omzetanalyse |l JMAH Venlo bv.

Gefakt., amzet per maand 1281 t/m 1985,
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gefakt. amzet als & van de jaaromzet
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Bijlage IIIl: PR-ansalyse gemiddelde faktuurgrootte.

Voor de jaren 1983 t/m 1985 is per klant onderzocht, wat de

omzet per jaar en wat de gemiddelde omzet per faktuur voor
dat jeaar was.

Via de omzet per faktuur wilde men inzicht krijgen in de
grootte ven de orders. Hierbij ging men ervan uit dat er een
relatie bestond tussen faktuurgrootte en ordergrootte.
Aangenomen mag worden dat dit verband er is, meestal worden
de fakturen bij de IJMAH per order verzonden.

Het is in ieder geval aannemelijk dat de gekonstateerde
trends voor de fakturen ook globaal gelden voor de orders.

Tabellen:

abel 1; geeft een toteal overzicht van de pg-analyse
{I11I1.2).

tabel 2, geeft de onderzochten waarden per klant, voor de
klanten met een in 1985 hogere omzet dan 400 gulden
(III.3 t/m 5).

Sub-bislage (III.6 t/m 11):

Begin 1987 is er door COCON ncg een pg-oanalyse verricht over
de tweede helft van 1986, nu echter direkt naar ordergrcette.
Cit kon omdat sinds jumi 1986 een orderadministratie is
bijgehouden.

De in dit rapport geronstateerde gegevens stemmen aarcig
overeen met de vorige analyse {faktuurgrootte).

Verder is in dit repport nog een onderzoehje te vinden naar
de ontwikkelingen op de belangrijhkste marktgebiecen,.



analyse 1s verricht door in april 19




FO-ANALYSE YNAH BV (gem. omzet per faktuur per klant) Z3-04-Be

kianten gesorteerd naar jaaromezet in 1985 » #1. 400 :

. sub- als %
faktuuroazet aantal fakturen gea. oszet per totale van
{£1000) faktuur 421000} omzet totaal
naae klant 1985 1984 1983 gemiddeld 1985 1984 1983 1585 1984 1983 1985 1985
Radson Aluthera 296 230 272 26b.0 3 4 69 3.8 5.1
fssenburg 176 - 58.7 17 10.4
Burnhaa 150 107 95 117.3 1% 108 97 0.8 1.0 1.0
Cerabo 139 178 297 204.7 90 88 49 .3 2.0 43
Vialle 139 173 324 212.0 30 32 4 4,6 5.4 53
v.beel systemen  B7 29.0 42 2.1
Roland 3127 3 783 37 b 2.1 3.4 5.8
Meblo 717 B4 75 713 15 21 23 4.9 4.0 3.3
Radscn Fann 66 156 1B4 135.3 35 b6 31 1.9 2.4 3.4
bebr.Feeters 83 210 5 12,4
Honfrooy bl 3 213 24 i 2.3 3.0
Barbes 81 20.3 to 6.1
Tobo 7 & 116 710 b § 1 9.5 10.0 16,5 1441 87,620
Gerver 46 42 33 410 12§l 65 .7 0.8 0.5
Kustere 4 58 6 413 17 14 Vi 2.6 3.8 130
de Jong-Rutten 44 14.7 36 1.2
T.5.N I3 v 457 15 6 77 1.8 2.4 2.8
Flameco 4 35 23.0 b 4 5.7 8.8
Sait ovens 34 11.3 3 i1.3
Kevsers 29 & 0 28,0 45 51 i 0.6 1.0 0.0
Boogsea % 3B 1 2.7 21 A 1 1.4 1.8 LG
ID Sittard 2 W 6 .7 14 14 1 2.1 2.4 b0
Stork Brabant 27 3 B 3.7 5 52 1% 0.5 0.7 0.4
Thissen 2 1 8.0 13 1.8
Kersten 21 3 B.0 2 1.8 397 18.723
Eldee 19.7 6.4 12,0 6 1 3.3 16.4
de Dieze 18.8 8.3 3 8.3
Sierseaa 17.3 5.8 ) 3.5
Dat 17.1 5.7 & 2.9
Profilight 15,3 43 6.9 B 2 1.9 2.2
Rhima 15.0 3.0 9 1.7
Montair 14 108 100 74.0 5 12 12 2.8 9.¢ B3
Pella 20 29 210 9 1 19 1.6 1.8 L.§
Carsupply 13.2 4.4 6 2.2
Muysers Bouts  12.4 8.9 1.3 7.5 14 [ 1 0.9 13 1.3
de Boer 8.2 2.7 B.1 &3 4 1 3 2.1 27 2.7
v, Vliet 1.5 7.1 10.7  B.4 i1 14 0.7 0B 0.B
Walker Hagou 1.2 0.2 2.3 7 | 1.0 0.2
Espero 73 31 %0 3 B 7 23 46 4%
v, Iwamen 6.9 3.6 4.2 1 2 4.9 2.8
Trefcenter 3.7 L0 92 63 23 8 0.2 0.3 0.3
Kiggen 5.6 10.9 5.3 1 3.6 1.4
Sanders 3.3 1.8 1 3.9



PQ-analyse 1JMAH 23-04-1986

sub- als i
taktuuroszet aantal fakturen ges. orzet per totale van
{#1000) faktuur (#1000} oazet totaal
naan klant 1985 1984 1983 gemiddeld 1965 1984 1983 1985 1984 1983 1985 1985
Grundfos 5.4 4.5 4.0 2 3 .7 2.2 215.76 10,124
de Jong 4.8 1.5 4 1.2
Flakt 4,4 0.2 L35 1 1 4.4 0.2
Haton 4 2B 9.7 4§ 7 1.0 3.6
Primofol 3.5 &40 2.5 8 ¢ 0.4 0.4
daraba 3.5 1.2 2 1.8
Bruns Bonke 315 2 183 & 10 B 0.5 5.0 0.3
Hekkens 2.% 10.7 3.5 5.7 3 8 3 1.0 1.3 1.2
v. Tuyl 2.9 3.0 2.0 3 1 1.0 3.0
Jewe B 0.5 1. 1.5 6 4 B 0.5 6.1 0.1
Brands 2.7 &% 0.8 3.0 1 3 i 2.7 1.B 0.8
fice 25 1.8 0.8 1.7 9 5 3 0.5 0.4 0.3
WA, &1 2.8 0.5 1.8 4 4 b 0.3 0.7 6.
v. borp 1.8 2.8 z.6 2.4 2 Z 3 &Y 0.6 0,9
v.4. Munckhof 1.8 0.8 1.0 1.2 3 ks 3 0.6 0.3 03
Thi jssen 1.6 40 1.% 2.5 4 1z § 6.4 0.3 0.5
L.L.T.8. 1.5 Z.1 1.2 | i 1.5 f.1
Videocenter 1.3 2.8 1.4 2 4 6.7 6.7
Marcelissen 1.3 1.7 1.0 1 2 1.3 0.9
Naanag 1.3 0.6 B.7 3.5 Z 3 il 0.7 0.1 GE
L.F.V, 1.3 0.4 1 1.3
Handelsb. Slied. 1.3 0.4 1 1.3
K.B.bouwbedri jf i 31 10.7 1 & l.¢ 5.2
frtla 0.% 0.3 i 6.9
Arbin 6.8 4.2 7.5 4.2 5 1 £ 0.2 0.3 0.9
brever Doesborg 0.6 0.3 1.7 0.9 3 1 3 0.2 0.3 0.b
Almax 0.5 0.8 ¢.B 0.7 1 2 1 0.5 0.4 0.8
fAdex 6.3 0.4 0.3 1 Z 0.9 4.2
Envelappenfabr. 0.4 0.6 0.5 0.5 i 3 i 6.8 0.1 0.3
Holbos 0.4 0.1 1 6.4 57.2 2.5B41
Vekoma b7 22,3 34 2.0
Dru 17.4 3.9 15 1.2
v. Doorne’s 15.6 7.3 7.6 B 4 2.0 1.8
Korpershoek 13.1 4.4 4 3.3
Bereedschapstech 13 27 13.3 4 9 3.3 3.6
Prod-Handelshuro 11.0 3.7 2 . 5.5
Ani B.7 0.3 3.0 i 2 8.7 0.2
Polypiex 4.9 4% 3.3 4 4 1.2 1.2
v. Bomeel 4.% 1.6 2 2.3
Nivaa 3.7 1.2 1 3.7
Jollijst .4 9.7 4.4 i 3 3.4 3.2
Koringh 3.1 1.0 1 3.1
Kusters 2.% 1.0 3 1.0
Rawico 2.9 1.0 & 0.5
Eleefa &2 1.5 L2 510 0.4 0.2
Stork FAT .3 0.8 0.7 2 z 0.7 0.4
de Beead 0.% 0.3 1 0.9
Holthuis 0.8 0.3 i 0.6
Houkes 0.3 18.0 4.1 1 3 0.3 3.4



PR-analyse 1JMAH 23-04-1%86

sub- als %
faktuuromzet aantal fakturen ges. oezet per totale van
{#1000) faktuur (#1000) oazet totaal
naas klant 1985 1984 1983 qemiddeld 19BS 19B4 1983 1985 1984 1983 1985 1965
Wintza 0.3 0.9 0.4 1 2 0.3 0.5
Verema 0.2 0.9 0.4 1 6.1 0.9
lonwering benot 0.1 1.3 0.5 1 1 0.1 L3
Weerschild 0.6 0.2 1 0.6
Dikena 7.8 2.4 1 7.8
Marserindustrie 2.3 3.2 3 3.2
beraedts 129 4.3 2 6.3
de Vries v.Bold. 2,1 0.7 1 2.1
Berco 3.2 1.7 3 1.7
Spako 0.4 0.1 1 0.4 ] 0
subtotaal 2113 1970 1903 199¢ 1057 900 9B 2.0 2.2 2.7
% v, totaal 99.2 99.B 99.5 9%.2 22.0 91.9 92.8
aantal klanten N 80 FASEEY 60
ges.per klant  2B.9 27.B 31.7 145 12,7 1.6
overige klanten set oazet/faktuur { f1. 400 :
subtotaal 1B.0 4.6 9.5 6.0 9z.0 79.¢ 54,0 6.2 0.1 0.2
% v, totaal 0.6 0.2 0.5 0.8 B.0 B 7.2
aantal klanten 0 22 5 30 22 25
gen.per klant 0.6 0.2 0.4 1 3.6 2.2
totaal 231 1975 1912 2004 1149  §7% 752 1.9 z.¢ 2.3
aantal klanten 163 93 8BS 103 983 BS
ges.per klant 20,7 21.2 22,9 11,2 10.5 8.8
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Bijlage IV: Klanten analyse IJMAH Venlo bv 1985.

Als uitbreiding op de, door COCON, verrichte pg-enalyse van
het klantenbestand, is aan de hand van de nakalkulaties een
onderzoek gedaan naar de resultaten per klant en per produkt
van de grootste klanten (20% goed voor B0% vaen de omzet) in
1985.

De gefaktureerde omzet bedroeg in 1985 2,131 mil joen, de
materiaalquote leg op 40% en de totale kosten kwamen per
produktieuur neer op ongeveer 49 gulden (cijfers COCON,

voor jaar 1986) .

Vooral door de slecht bijgehouden nakalkulatie viel slechts
21% van de totele jaaromzet van 19B5 in kaart te brengen.
Per klant is voor zoveel mogelijk produkten nagegaan wat de
omzet erin was, hoeveel kosten ervoor gemsaakt moesten worden
(uvuitgeande van het gemiddelde van 49 gulden per produktieuur)
en wat de bijdrage was in de totele kosten, uvitgedrukt in de
toegevoegde woaarde (t.w.) per uur.

Produkten of klanten met een toegevoegde wsarde ven boven de
49 gulden per uvur leveren gemiddeld gezien een positieve
bijdrege aan het bedrijfsresultaat.

Tebellen:

tabel 1; deze tabel (IV.2) geeft een overzicht van de “"kwali-
teit” van de grootste klanten (voor zover dit op rede-
lijke wijze te achterhaslen viel) .
Hieruit blijkt dat vooral Assenburg een goede klant was
{redelijk hoge t.w./uur en grote omzet met een redelijk
% t.w.).

tabel 2; deze tabel geeft de resultaten per onderzochte order
of produkt, aan de hand wsarvaen tabel 1 is opgesteld
(IV.3 t/m 8).

tabel 3; omdat Assenburg in feite é¢én grote order was, die
doorliep tot in 1986, zijn ook de resultaten over 1986
onderzocht en te vinden in deze tabel (IV.9).

Sub-bijlage (IV.10 t/m 12):

Hierin is een analyse te vinden van Burnham, een grote klant,
die cv-ketels maakt en veelal op afroep besteld.

A7 4-



¥lantnaas 1+ 1434 nakalkulatie t.w, t.w. fuur opaerkingen
#1000 glé % vd omzet i vo oszet
fadson Aluthers %8 164 60% 98  nakalk. gebaseerd op ! prodult
Assenburg 176 781 61% 66 zie bijlage Assenburg
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ALANTEN ANALYSE JUMAN BV 1985:

dates 860609

Opserkingens klanten gesorteerd nasr jasroazet in 1985 aan de hand van de fabtutotaal vereelde opbrengsten texcl, Gebr, Peters) 670226 31X van de totale oezet in 1985
oazet v.d, genoesde klanten is B0 van de totale faktuuroszet, gronacalculatie gebaseerd op 21X van de totale oszet fexcl. Gebr. Peters)t
de bewerkingskosten 2jjn £1. 49,-- per wur (1983 toegevoeqde waarde 208214 01
alle bedragen zijm in guldens aintal uren 4518
tw gesiddeld per uur L
naae v.0. klant orderspecificaties aantal  oaschrijving  art.ar./ aantal aantal stukprijs opbrengst sateriaal aantal bewerkings- totale  t.w, tow, algesenene gegevens
datue nusser produkten tek.ar  besteld geprod. fosten uren  kosten kosten  produkt per wor
Radson Aluthere bestelt alleen nog atu. VD-plaatjes
850114 1148 3 V0 plaatje ER318 2000 2010 1.27  2552.70 faktuuroszet in 1000 g)ds. t 2%
V0 plaatje ERZ240 2000 2028 A5 2940.40 percentage van de totale oszet : 18}
V0 plaat je ER200 2000 2055 W58 3248.90 1379.00  23.00 1127.00  2506.00 1Bs7.90  B1.21 aantal fakturen : 43
gesiddelde faktuurqrootte (#1000} 6.9
850228 1162 3 VD plaatje ER160 2000 2000 120 2420.00
VO plastie ER300 2000 2002 2.02 444,04 aatal orders vereeld H ]
V0 plaatje ERIIL 2000 2001 1.4 MBI opbrengst in 1000 qlds. t 128
’ opbrengst als I v.d. fakt, oszet : 431
830311 S24% 3 VD plaatje HN9Q 100 100 1.45 145,00 57.00 2,25 110,25 167.2% 88.00  30.11
aantal produltieposten s 3
B50419 1186 2 V0 plaatje ER120 2000 2000 . 2640.00 aantal verschillende produkten ¢ 10
V0 plaatje ER160 4000 6000 . 7260.00
nacalcalatie v.d onzet t 181
850310 198 4 V0 plaatje ER327 2000 1,37 2740,00 santal uren werk T 2%
toegevorgde waarde t 28960
850631 1214 3 V0 plaatje ER32? 2000 2000 2740, 00 percentage tw L1 ]
VO plaatje [{M]] 2000 2000 1,27 2540,00 tw gemiddeld per uur T 98
V0 plaat)e ER240 4000 4000 . 8700.00
850916 1262 8 V0 plaatje ER240 6000 145 B700.00
V0 plaatje ER3I3L 2000 1933 1.7¢ 3383.2 21.50 1033.50
VO plaatje ERI20 1000 1000 1.32 1320.00 11.50 583,50
VD plaatje ER160 8000 5855 1,21 7084.55 87.50 3307.50
V0 plastje ERIZS 1000 1000 1.48  1480.00 6.00 392.00
VO plaatje ER200 6000 1,98 94B0.00
VD plastje ER300 3000 3006 2,02 6072.12 35.00 1115.00
851128 212 9 V0 plaatje ER240 6000 . 4000 1.45  B8700.00 3564.00 50,50 274,50 6030.50  5135.00 105.70
V0 plaatje ERI3L 2000 1980 1,88  3482.80 1666.50  19.00 93100  2597.50 2014.30 108.32
V0 plaatje ER120 1000 1025 1.32 1353.00 366,10 8,00 392,00 776,10 944.90 120,86
V0 plast je ER160 6000 4034 1.2 730114 2119.50  51.50 2523.50  4563.00 Stél.64  100.23
V0 plaatje ERIIS 1000 1000 1,68 1480.00 594,00 14,50 710.50  1304.50  1085.00 74,90
V0 plaatje ER200 8000 4036 1.58  9534.88 4070,00 44,50 2180.50  4250,50 464,88  122.85
V0 plastje ER300 3000 3003 2,02 6068.06 297,00 32.50 1992.50  4562,50 309b.06  95.26
V0 plaat je Ek318 5000 4980 1,26 274,80 2200.00 50,50 474,50 467450 4070.80 8049
Assenburg B50327 1502 12 vakverdeelschotten volgens tek. 013939.01 t/a 013943,01 (ieder 750st.) faktuuroszet 1n 1000 gids. ¢ 1
4267.50 0,00 105.00 S145,00  5145.00 467,50  A0.b4 percentage van de totele oszet ¢ 81
plint 11916.01 400 0 1.2 494,00 0.00  12.50 812,50 612,50 494,00 39,48 sartal 4akteren Y
dieptegeleider 4795,00 1500 1500 1.56  2340.00 0,00  40.50 196450  1984.50  2340.00  57.78 geridcelde fabtuurgroctie (#1000): 10,4




KLANTEN ANALYSE TJNAH VENLD bV:

naae v.d. klant orderspecificatier aantal  owschrijving  art.nr./ aantal aantal stukprijs opbrengst sateriaal aantal bewerkings- totale t.w, t.w. algesenene gegevens
datus nuaer produkten teb.nr  besteld geprod. kosten uren  kosten kosten  produkt per wur
slotstase 4500 4554 0.59  26B6.86 0.00 55,00 2695.00 2495.00 2686.86  48.85
loperbrug LR 4000 1,28 5120.00 asntal orders verseld H 3
opbrengst in 1000 glds. T 187
850621 1y 3 iegbord 10812 2400 23%0 10.08  24091.20 13192.00 161.90 BB93.30 22085.50 10899.20  40.03 opbrengst als X v.d. fakt. omzet : 951
legbord 10625 12000 12087 S.26 63472.42 2497800 550.75  26984,75 51964.75 3IpA94.42 49,69 .
rabatstrip 10615 2000 21400 0.95 Z304,00 1380,00 21,00 1029.00  2409.00 92000  44.00 asntal produktieposten s 2
rabatstrip 10614 31200 31250 0.7¢ 23125.00 8625.00 131,75 645575 15080.7 14500.00 110.06 aantal verschillende produkten @ 10
rabatstrip 10683 2000 2450 112 2144,00 127,00 48,50 2376,50  3503.50 1817.00 3L
. p sacalculatie v.d oezet t M
830820 5 ravatstrip 10615 750 0.9 720,00 santal vren werk : 1§
rabatstrip 16614 9750 0.74  7215.00 taegevorgde waarde t 76225
rabatstrip 10613 750 .12 840,00 percentage tw 1 313
legbord 10612 750 10,08 7560.00 tw geniddeld per uur [ ]
legbord 10625 3750 5.26 19725.00
Burnhas veel kleine orders; 190 fakturen set een gesiddelde grootte van #). B0G,-- faktuuroszet in 1000 glds. t 150
percentage van de totale oszet ¢ n
asntal fakturen t 19
geaiddelde {avtuurgrootte (¢#1000): 6.8
Cerabo vee] kleine orders; 90 fakturen eet een gesiddelde grootte van 41, 1.500,-- faktuuroszet in 1000 glds. 1 139
percentage van de totale oezet ¢ n
aantal fakturen [
geaiddelde faktuurgrootte (#J000): 1.5
Vialle 850204 19657 1 benz, tank B334.9 L1] 4 156,00 6240.00 1222.00 94,00 406,00 5828.00 5018.00  §3.3B faktuuroazet in 1000 glds. : 139
B30228 1%7%0 1 benz. tank 81494 20 2 199,10 399210 877.00 56,00 2744,00  3821.00  3115.10  55.43 percentage van de totale oszet n
19353 1 benz, tank B326.6 2 169,00 7098.00 1658.00 98,00 4802.00 6460.00 5440.00  55.51 aantal fabturen N
19540 1 benz.tank 8320, 5 20 152,60 3052,00 545,00  62.00 3038.00  3584.00  2505.00  40.42 geaiddelde faltuurgrootte (#10000: 4.4
19542 1 benz.tank 8325.7 25 192,19 4B0A.75 1171.00 101.00 494900  8120.00 3433.75  35.98
19541 f ben;,tank 01494 20 190.10  3802.00 B51.00  46.00 2352.00  3203,00 2951.00  41.48 asntal orders vereeld t 12
18072 { benz. tank BI2N.5 20 152.60  3052.00 546,00 55.00 2695.00  3241,00 2506.00  45.56 opbrengst in 100G glds. T 52
19321 I benz.tank 8325.7 26 192.1% 499594 1218.00  71.50 3503.50  4721.50 3778.94  32.B3 opbrengst als X v.d. fakt. oszet ¢ 371
19319 1 benz,tenk 8328.4 26 169.00  4394.00 1022.00  7b.50 3748.50  4775.50 3387.00  M.01
15109 1 benz.tank B331.5 20 167,50 3350.00 X aantal produktieposten H 12
1925 1 benz.tank 8131.5 28 167.50  3517.%0 1578.00 94,00 4408,00 618400 1939.50  20.43 aantal verschillende produkten ¢ 7
19320 1 valpijp 326016 103 3032 3534.96 540,00 64.50 3166,50  3700.50 2994.96  46.43
nacalculatie v.d oazet t 15
aantal uren werk T 82
toegevoegde waarde 1 37250
percentage tw : M
tw gesiddeld per uur t 45
van Geel heett alleen in 1983 veel orders geplaatst, in 1986 tot nu toe | order faltuuroazet in 1000 glds. [ 14
percentage van de totale oszet LH
aantal fakturen [ ¥4
geeiddelde faktuurgrootte (#3000): 2.1
Roland b.v. 850306 1 tegenplaat jes ruaners 10000 10500 0.26 2730.00 565,00 14,50 710.50 1375.50  2045.00 14Z.4) faktuuroszet in 1000 glds. t 3
B5¢508 2 beugels 325020 20000 0.42  B400.00 percentage van de totale cazet ¢ n
beuge!s vigs sode! 16600 13180 0.48  6962.40 228,16 134,00 4564,00  OBSA. 16 667424  49.B1 aantal fakturen .




KLANTEN ANALYSE 1JMAH VENLD Bvs

naas v.d. klant orderspecificatie: aantal  osschrijving  art.nr./ asntal aantal stubprijs opbrengst saterizal aantal bewerkings- totale t.w. t.w. algesenene gegevens
datus nueser produkten tek.nr  besteld geprod. tosten wren  kosten kosten  prodokt per wur
830724 I alu. tegenplaatjes 1000 1050 0,33 346,50 87.20 2.0 96.00 185,20 259,30 129.6% gesiddelde faktuurgrootte 1#10000: 2.1
851114 ! alu, tegenplaatjes 1000 1230 .33 405.90 84,00 2.50 122.50  206.50 321,90 128,76
aantal orders verseld [ 4
ophrengst in 1000 glds. 1 AU
opbrenyst als 1 v.d, fabt, oszet : 291
aantal produktieposten H H)
aantal verschillende produkten ¢ 4
nacalculatie v.d onzet s n
aantal uren werk t 153
toegevoegde waarde s 32
percentage tw r 151
tw geriddeld per uur t bl
Neblo 850214 2 verstevigingsplaat 1138 100 101 18.22  1638.22 946,00  29.50 145,50 201,50 47222 22.79 faktuuronzet in 1000 glds. t 3
verstevigingsplaat 1449 100 99 17,37 1719.43 £93.00  13.90 661,50  1354,50 1026.63  76.05 percentage van de totale oazet ¢ n
aantal fabturen HES ]
850312 4 hele profielen 2000 2000 2.1 436000 geniddelde faktuurgrootte (#10003: 4.9
halve profielen 3000 3007 2,70 BI18.90
nacalculatie beide tesamen 12478.90 6391.50  99.50 4875.50 11267.00 6087.40  61.18 aantal orders verseld H ]
stekkerdoosplaat jes 5600 5050 0.48  2424,00 1366.20 14,00 686,00 2052.20 1057.80  75.% opbrengst in 1000 qlds, : 87
lichtbakken 1500 3.53  5295.00 opbrengst als X v.d. fakt. oszet ¢ 921
850322 1 plaat jes 10000 10150 0.16  1524,00 130,00  9.50 465.50  395.50 149400 137.26 aantal produbtieposten s 18
830410 1 verstevigingsplaat 1251 B0 .78 214280 santal verschillende produkten ¢ 9
850501 4 lichtbakken 1500 1540 3.53 543420 259,70 40,00 1960.00  4556.70 2839.50  70.99 nacalculatie v.d oezet A9
stekherdoosplaat jes 3000 0.48  1440,00 aantal uren werk t 37
hele profielen 1500 1522 270 1040 toegevoegde waarde 1 18330
halve profielen 3000 3002 2,18 6540.36 percentage tw t 49
nacalculatie beide tesanen 10653.76 6578.00 90,00 4410.00 10968.00 4075.76 45,29 tu gesiddeld per wur ' 98
850520 1 verstevigingsplaat 1251 51 26,78 1385.78 289.30 21,00 1029.00 1318.30 107848  51.2%
850701 2 lichtbakten 1000 3.3 350,00
halve profielen 2000 2.18 4360.00
850910 3 dichtbakken 1512 3.53  53%.3%
halve profielen 498 2,18 1085.64
hele profieten 2508 2,70 6784.20
Radson Panningen plaatst op het sosent nog slechts kieine orders faktuuroacet in 1000 glds. t b
percentage van de totale omzet ¢ 31
aantal fakturen r B
gesiddelde faltuurgrootte (#1000): 1.9
6ebr.Peters 850110 1 onderdelen tuinbank 5000 5000 25.00 12500000 75190.00 1107.50  54267.50 129657.50 49610.00  AM79 fattuuroazet im 1000 glds. t 8
850120 I onderdelen tuinbank 1600 1000 25,00 25000.00 15076.00 235.50  10539.50 25837.50 9922.00  4b.04 percentage van de totale omzet @ i
aantal fabturen H ]
gesiddelde faktuurgrootte (#1000): 12,4




KLANTEN ANALYSE TJMAH VENLO BV:

nas v.d. klant orderspecificaties aantal  oeschrijving  art.nr./ aantal amtal stukprijs opbrengst sateriaal aantal bewerkings- totale t.w, [ algesenene gegevens
datus nusser produkten tek.nr  besteld geprod. kosten uren  kosten tosten  produkt per wur
gegevens kloppen niet
opbrengst )) gefaktureerd
Nontrooy | spiegelhouder 1000 10.25  10250.00 4385.00 148.30 7276,50 11661.50 3885.00  39.49 faktuuroszet is 1000 glds. s bl
percentige van de totale oszet ¢ n
aantal fakturen N
gesiddelde faktuurgrootte (¥1000): 2.5
opbrengst als gerc. vod, oszet : 171
Barbas vee] uitbesteed, geen nacalculatie faktuvroszet in 1000 glds. [ 1}
percentige van de totale oazet ¢ n
aantal fakturen t 10
geaiddelde Faktuurgrootte (#1000): 6.1
fobo 850122 1 bodesplaat type 836 1000 1001 186.22 16236.22 7730.00 178.00 B722.00 14452.00 8308.22 41.19 faktuuroszet in 1000 glds. [
percentage van de totale cezet 1 I
830320 2 verstevigingspl. type 712 1000 1008 10.36 10684.48 4737.00 37.%0 2017.50 7350.50 5907.48 102.74 aantal fakturen ' ]
verstevigingspl. type 121 500 503 17.37 871321 4150.00 93.50 4581.50 6731.50 454211 89,04 geniddelde faktuurgrootte (#1000): 9.3
850507 2 bodesplaat type 1332 500 aantal orders veraeld 1 L}
bodenplaat type 880 150 150 20.24  3036.00 1362.75  38.00 1852.00 3224.73 147323 4,03 opbrengst in 1000 glds. t 38
opbrengst als L v.d, fakt. oszet : 1021
830923 4 verstevigingspl. type 1213 510 17.37 gess.70 3312,00 107.00 5243.00 0533.00 534470  31.94
verstevigingspl. type 1849 100 17.37  1732.00 796,95 4,00 294.00  1090.95 940,05 136.68 aantal produktiepasten H Y
verstevigingspl. type BEO 50 20,24 5060.00 1656.00 30.50 1494.50  3130.50  3404.00 111.81 aantal verschillende produkien 1
verstevigingspl. type 834 U3 16,22 3973.9¢0 1634.00 62,50 J062,50 4718.50 2317.9¢  37.69
nacalculatie v.d onzet [ (1731
aantal uren werk [ 1
toegevoegde wairde ¢+ 32883
gercentage tw [ 1)
tw gesiddeld per uur : 57
Berver veel kleine orders; 72 fakturen eet een geaiddelde grootte van #1. 700,-- faktuuroezet in 1000 glds. 1 8
percentage van de totale cezet n
aantal fakturen [ /]
geaiddelde faktuurgrootte 1810001 0.7
Kusters 830117 1 hoekprofielt jes 600 600 5.25 3150.00 mr.oe 9.00 441.00 3158.00 433.00 4B.11 faktuurcezet in 1000 glds. t 4
830208 i rails (Jatr) 100 130 131,42 19880.40 1H703.00 127.50 6207,50 17990.50 794180  $2.29 percentage vas de totale oeret @ a
850425 1 rails (Jatr) ’ 100 151,42 15142,00 aantal faktores [
gesiddelde Faktuurgrootte (#1000): 2.4
santal orders vereeld [ 3
opbrengst in 1000 glds. [} 38
opbrengst als 1 v.d, fakt. oazet : B4
aantal produktieposten H 3
\ aantal verschillende produkten o 2
a macaicutatie v.d onzet 1 s
aantal uren werk [t 1



KLANTEN ANALYSE LIMAM VENLD BV:

naae v.d. klant orderspecificatie: aantal  owschrijving  art.nr./ aantal asntal stukprijs opbrengst sateriaal aantel beeerkings- totale t.e. t.w. algesenene gegevens
datus nusser produkten tek.nr  besteld geprad. kosten uren  kosten kosten  produkt  per aur
toegevoegde waarde 1 B373
percentage tw : m
tn geniddeld per uur L 1}
de Jong-Rutten veelal werk op saat faktuuroezet in 1000 glds. [}
percentage van de tatale oszet ¢ 2
aantal fakturen 1 W
gesiddelde faktuwrgrootte (£#1000): 1.2
T.5.M, 850107 4 ongelijkzi jdige plankhouders L+R (1500 ieder) faktuuroszet in 1000 glds. t 3
3000 3000 0.31  1323.080 £50,00 18,00 784,00 1834,00 B73.80 5474 percentage van de totale oszet ¢ a
dakplankhouders 1500 1766 0.9 1693, 24 575.00 14.50 808,30 1383.50 1118.2¢ &7.77 aantal fakturen t 19
gesloten plankhouders BP 2000 1875 0.99 1855.49 1226.00 19.50 955.50 2181.50  629.59 3.9 gesiddelde faktuurgrootte 121000): 1.8
850115 I hoekprofieltjes vgls schets 2000 1985 1.58  3134,30 40.00 22,00 1078.00 1539.00 2678.30 121.43 aantal orders verseld 1 13
850123 1 gesloten plankhouders B 2000 0.99 1979.40 opbrengst in 1000 gids. 1 0
850208 1 beugelstrip sodel C 200 207 9.9  2065.86 801.00 49.50 2425.50 3228.50 1284.86 25,39 opbrengst als X v.4. fakt. oezet : 1141
gio214 1 hoekprafieltjes vgls schets 2000 2015 1.58  3183.70 435,00 36.00 1764.00  2200.00 274770 76,33
850221 1 dakplankhouders 3000 3052 0.96 2929.31 934.00 31,00 1319.00  2453.00 1995.31 4036 aantal produktieposten t 18
850306 1 geslotes glankhouders 3P 4000 1000 0.99  1958.80 2216.00 34,50 1690.50 3906.50 1742.80  90.52 aantal verschillende produkten ¢ H
850325 2 angeli jkzi jdige plankhouders L4R 12500 jeder} nacalcelatie v.d oszet s 1001
5000 3000 0.51 2543.00 1160.00 33.50 1641.50 2001.50 1383.00 41.28 aantal uren werk 1 9
toegevoegde waarde s 19620
850323 1 gesloten plankhouders BP 3000 o1 0,99 2979.99 1639.00  49.00 2001.00  4040,00 1380.99 27,37 percentage tw [ 1)
850412 { beugetstrip sodel C 200 200 9.98  1995.00 844,00 41,00 2009.00  2853.00 1152.00  26.10 tw gesiddeld per uur F 1}
650620 1 gesloten plankhouders BP 2000 2012 0.99 1991.28 1166.40  29.00 1420,00 2587.40  §24.88 28.44
850807 2 gesloten plankhouders 8P k¥ 0.99  3092.8! 1656.00 28.00 1372.00 3020.00 143481 31,00
gestoten plankhouders §P 2028 0.99  2007.11 1567.30 43,50 2131.50  3499.00  A3%.6t  10.11 Opa.: opbrengst 14X hoger dan
gefaktureerde oszet
951029 | gestoten plankhouders BP 3000 0.99 2969.10
Flaseco 850109 1060 3 stumplaten 200 200 58.76 11752.00 £891,00 32.30 1592.30  B483.50  4851.00 149.57 faktuuroazet in 1000 glds. t N
beugels 4041020 1000 1014 .75 174,50 18.42 8.5 404.25  422.87 1756.080 212.B% percentage van de totale cazet n
aardingssteip 4041033 1000 1020 1,12 182,40 1.00 343.00 aantal fakturen [ ]
geaiddelde faktuurgrootte (#1000} 3.7
650604 2308 1 sasenstelling stumplaat 300 32,80 16300.00
st 3560 § beugeltjes 8510922 300 hLH] 1.93 2073 3.42 4,00 196.00 201,82  647.13 186,70 aantal orders verseld [ ‘
851113 3594 1 beugels 4041020 1000 1000 175 1750.00 18.40 7,00 343,00 381.40 173160 240.%7 opbrengst in 1000 qlds. [\
opbrengst als L v.d. fakt. oszet : 981
amtal produktieposten 1 ]
aantal verschillende produkten [}
‘ ) macalculatie v.d oezet T 1}
b-)\ aantal uren werk t 52
- toegevoegde wairde t 9018
! percentage tu 1 m
‘—"J te gesiddeld per uur 1 AN




KLANTEN ANALYSE 1JMAM VENLD BVi

naae v.4. klant orderspecificaties aantal  oeschrijving  art.nr./ aantal aantal stukprijs opbrengst aateriaal aantal bewerkings- totate  t.m. t.w. algesenene gegevens
datus nyeser produkten tek.nr  besteld geprod. kosten uren  kosten kosten  produkt per wur
Seit ovens 850716 142382 14 gehele order tesasen 9981.00 3500.00 138.00 8762.00 10262.00 8461.00 45,82 faktuuraezet in 1000 glds. [
percentage van de totale omzet n
650803 129283 3 antal fakturen t 3
830404 129389 7 geniddelde faktuurgrootte (21000): 11.3
B50504 129459 3
850810 129194 2 orders 128203 t/e 129294 21358.7% 4783.7% 270,00  13230.00 20013.75 14575.00  33.98 aantal arders verseld H ]
opbrengst in 1000 glds. : 3B
830703  1393%7 1 vitlaatklep 2-919 B B 192.00 1534.00 207,90 12.50 857.30 1085.00 1328.t0 75,89 opbrengst als L v.d. fakt, oszet : W1
aantal produktieposten ] -

aantal verschillende produkten ¢ -

nacalcelatie v.d oezet H m
aantal uren werk s A%
toegevoegde waarde 1 22364
percentage tw 1 48
tu gesiddeld per uur t 83

1\



PR-analyse Assenburg le vier saanden 1986

datue

860603

Opeerkingen: gesorteerd op aflopend toegevoegde waarde per uur onzet nagekalkuleerd 109021 18U
de geniddelde produktiekosten voor 1985 waren f1. 49,-- per uur tataal t.w. 87518 621!

totaal uren 1033 '

totale onzet le vier and. 589843 t.u, geaiddeld per uve 1] !
sateriaalquote 381 H

:

orderar, datus  produtt awrt.or./ aantal stukprijs  aantal ogbrengst sateriaal aantal  produktie- totale t.w. tow, netto H
oaschri jring tet.or bestetd ' qeprod, kosten 1 uren kosten kosten  produkt X per uur opbrengst 1 !

3580  Ba013t rabatstrip 10613 1550 1.12 593 2904.16 1035.00  35.641 20,50 100450 2039.50 1869.16  64.361 91,10 B6d.66 29770}
5628  Bb0AN2 sluitprofielen 1237 1509 “n 1504 6632.68 3192.00 48,132 40.50 1984.50 5175.50 3a40.64 51871 8493 145614 21,930
5830 860402 1operdruggen 098 1500 0.93 7500  7048.00 0.00 0.002  89.00 4361.00 4351.00 7048.00 100,00% 7%.42 2707.00  38.30%!
3818 B40318 zi jwanden L/R 10600710401 650/650 22.50 1300 29250.00  13720.00  46.%1%  198.00 9702.00 23422,00 15530,00  $3,09%1 78.43 5028,00  19.%2%!
5681 840407 vakverdeelbak 557% 1400 .75 142 6849.50 0.00 0.00r 88,50 4336.50 4335.50 6849.50 100,001 77.40 2513.00  Jb.49U
3628  B&0402 sluitprofielen T45 1500 §.75 1525 7243.75 3430.50 47,381 55.00 2695.00 6125.50 3813.25  52.66%  89.33 1118.25  15.4M18
3580 B4OI3! rabatstrip 10614- 33150 0.74 29236 434.64 9150.00 42,291 185.00 9065.00 16215.00 1208468 57,711  47.48 3J41%.64  13.61%%
5669 840428 vakverdeelschot 1722 170 465 12 799.80 128.80  16.101 10,00 490,00 518.80 671,00 83901 47.10 1681.00 22,631
3580  Ba013N rabatstrip 10815 2550 0.9 2560  2457.60 1530.00 62,281 16,25 796,25 2326.25 927,60  31.74 57.08 131,35 5.3400
3570 860130 U-rug achterwand 10407 2075 .21 2076 W50.24 3625.95 77,971 18.00 B82.00 450795 1024.29  22.031 5A.%1 142,29 3,062
3617 840318 inzetbakken 16373 100 64,73 100 6475.00 122,90 19.18% 93,00 4557.00 5799.00 5233,00 90,82 56.27 475.00 10,441
3817 840318 vakverdeelschotten 18722 300 .85 300 1395.00 224,25 16,081 23.00 127,00 1351.25 1170,73  83.921 50.90 4375 AL
5831 840402 loperbruggen R/L 1243/1204 500/500 1.30 1023 1329.90 0.00 0.001 2.3 1296.50 1298.50 1329.90 100.001 S0.t@ 31.40 .38
5432 840402 bodes 1egborden 8744 300 2.95 300 885.00 0.00 0,002 19,00 934,00 931.00 B8S.00 100,008 45.58 -45.00  -5.201
3570 840130 U-rug zijwand L/R 10605/10608 2073/2075 1.31 1300  1703.00 1495.00 87792 5.00 245,00 1740,00 208,00  12.21% 41,60 -37.00 -2.47U0
5649 860409 inzetbak 16373 55 84,75 58 3826.00 1490.40 42,100 60,50 2964.50 4454,90 2135.60  56.90% 3%.30 -B2B.90  -22.B81}
5649 860408 hangprofiel 16723 120 1.95 140 1113.00 220.80  19.841 27,50 1347.50 1568.30 892,20  BO.18X 32.44 -455.30 -40.91X!
5628 840402 sluitprofielen 728 500 3.9t 510 1994.10 802.50 40,241 45,00 2205,00 3007.30 191.60  59.76%  26.48 -1013.40 -30.801:
3817  B40318 hangprofielen 16723 200 495 200 1009.80 216,20 2412 32,50 1592.50 1808.70 793.60  70.59% 24,42 -798.90 -79.11%
Totalen 109021 41503 1053 51585 93088 47318 15933 H

I 22222 2222 z=3=% ITRIT 2TYTX 2TX2Z ‘

H

”? lijken vanwege hun extrees hoge toegevoegde wairde per uur niet erqg betrouwbaar, !
3511  Bb04OL 1egborden 22% 5000 .32 5000 26400.00 0.00 0.007 158,30 776650 776,50 26600.00 100,001 147.82 18833,50  70.80%!
5629 840402 kabelgoten 9685/9684/9683  300/300/400 9.16 1232 11285.12 0.00 0.00T  14.50 710,50 710,50 1128%.12 100.00T 778.28 10374.62  93.70%:
3571 BA0130 achterwand officierskast 10604 2075 23.36 2075 49472,00  42110.00  BL.871  38.50 1886.50 43994,50 342,00 13,131 145.23 4475.50 9.231!
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dalt men og d¥raep bestelt krisigt Burnbam 10% lG"iLﬁQ.
Fie
A

echter 1n zulke kleins hosveel den {(vaak 1 of 2 stuks) wat ve
inistratief werk en dus veel indirekte kosten met zich meebr
Voor de produktie hebbhen deze orders op afroep weinig zin, omd
wit oogpunt van magazijin kosten toch niet mogeliik is om deze
met een groot volume in grote series aan te maken. Het maken v
series brengt ook het risiko met zich mee dat de voorraad incou
wurmt met Burnham is nameliik nooit geen vervaldatum voor de
“'"urderﬁ afgesproken, Sommige orders worden dan ook niet
= en blijven gawoon Dpen,tdan. Al omat al werlt het

mdiezlddlquutw

1784 gefaktuwrserde omzet (excl. BTW?
produktiewaarde geanalyseerde nakalbkulaties
de opbrengst hiervan (107 korting!

Fiervoor qena"te produkiie uwren
materiaalkosten

Fonklusies gebaseerd op 83% van de omzetb:
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magacsiin magaziinkracht wontrolet+inpakken 1.5 dag/wesk
bantoor administratie computerverweking 1.9 dag/weel
administratie adm. handelingen = ;
badrijfsisider algehele kontrole S5 uur/weei
waerkvoorberelder werkvoorbereliding 10 wur/weel

Totaal circa 40 uur /week

T T e S e P U
Bij twSuwr van 42 gulden komt dit voo

= 4150 wren produbktie

De kosten per uuwr waren in 19846 als volgt {(zie kostenplaatie
bijlage J:

per indirekt uur 34 gulden
per direkt (produktie) uur 29 agulden
Dz geschatte kosten ziin dan als volgt:




atroeporders

afgenomasn
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aan worden om esn termign
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Bijlege V: KOSTENPLAATJE 1986.

Dit overzicht is gebaseerd op de situatie in oktober 1986 en vervolgens
geextrapoleerd nasar het einde van het jaar.

Er was toen 7 men indirekt personeel;bedrijfsleider, werkvoorbereider,
administratie (2x), werkmeester en magazijn (2x).

Het aantal direkt produktieve werknemers bedroeg 15.

De geextrapoleerde cijfers zijn, volgens opgave Cocon, als volgt:

omzet (excl. BTW) 2.02 miljoen
materisalkosten 780000 mat .quote 39%
overige kosten 1.24 mil joen

overige kosten:

indirekt:loonkosten 370000
overige ind. 230000 600000
direkt: loonkosten 530000
prod. kosten 110000 640000
totasal 1240000

Volgens de urenanalyse van 1986 worden er per jaar 21500 produktieve

uren gemaakt. Om uit de kosten te komen moet er per produktief uur een
toegevoegde waarde gehaald worden van:

1.24 mil joen/218500 uur

58 gld/uur.

De opbrengst per produktief uur is:

2.02 mil joen/21500 wuur 94 gld/uur.

Het a@antal indirekte uren per jasar bedrasgt, als uvitgegaan worct van
een effektieve werktijd van 1600 uur per man per jaar:

7#1600 = 11200 uur/jaar

Per uur zijn de kosten als volgt:

Per indirekt wur 600000/11200

54 gld. waarvan loon 62%

Per direkt uur 640000/21500 30 gld. waarvan loon B3%

,-/)f.__



Bijlage VI: Analyse orderportefeuille.

Deze orderenslyse is verricht op 100 elhaar opéén volgende

orders over de periode eind oktober 1986 tot half januari
1987.

Deze doorsnede is willekeurig en zou dus een goed beeld
moeten geven over de orderportefeuille, exclusief de afroep
orders van Burnham ( 186000 gld. in 1986) en de eenmalige
grote order van Assenburg (533000 gld. in 1986).

Bij deze analyse is uitgegaan van een jmaromzet in 1986 ven
2,02 miljoen excl. BTW (schatting gebaseerd op cijfers ok-
tober 1986, zie kostenplaatje 1986 bijlage V; de werkelijke
gefaktureerde omzet bleek 1,85 milj.). Exclusief de tweege-
noemde klanten komt de omzet dus op ongeveer 1,3 mijoen
gulden.

De gegevens waar deze analyse op gebaseerd is, zijn verkregen
via het nieuw opgezette informatiebeheersingssysteem (invoe--
ring half oktober 198B6) en zijn door opstart problemen nog
niet altijd evern volledig en betrouwbaar.

De ordereanalyse bestaat uit een pg-analyse van de ordergroot-
te, een analyse van de bewerkingstijden, een doorlooptijden
onderzoek en een onderzoeh naar de leverbetrouwbasarheid.
Tevens is gezeocht near onderlinge relaties.

Tabellen:

tabel 1; in deze tabel wordt de pg-enalyse naar ordergroctte
beschreven, de cumultatieve pg-verdeling is uitgezet in
grafiek 1 (VI.3).

tebel 2; hierin is de pg-analyse naar bewerhingstijd per
order vermeld (VI.S).

tabel 3; in deze tabel is te vinden wat de omzet per uur van
de orders is verdeeld naar orderklasse. De relatie
tussen omzet/uur en ordergrootte is uitgezet in grafiek
2, de relatie tussen de bewerkingstijd en de omzet/uur
is uitgezet in grafiek 3 (tebel; VI.6).

tabel 4; hierin staan de definities van de verschillende
doorlooptijden en hun frequentieverdelingen vermeld
(vI.9).

tabel 5; geeft de gemiddelde doorlooptijden en de gemiddelde
doorlooptijden per ordergrootte klasse. In de grafiek

4 zijn de doorlooptijden versus de ordergrootte uitge-
zet (VI.10).

tabel 6;, geeft de frequentieverdeling ven de levertijdafwij-
kingen en de gemiddelden per ordergrootte klasse. In de
grafieken 6, 7 en 8 zijn respektievelijk de levertijdaf-
wijhing versus de ordergrootte, de levertijdafwijhing

,‘)’E.,\-



versus de bewerkingstijd en de levertijd versus de
orderdocorlooptijd uitgezet (tebel; VI.13).

Grafieken:

grafiek 1; cumultatieve pg-verdeling ordergrootte, de 80-20
regel gaat extreem op (VI.4).

grafiek 2; de omzet per uur van een order versus de order-
grootte, grote schommelingen bij de kleine orders, voor
de grotere orders zijn de gegevens onvoldoende (VI.7?).

grafiek 3; bewerkingstijd versus de ordergrootte, schommelt
zo rond de gemiddelde omzet per uur vaen 85 gld (VvI.B).

grafiek 4; doorlooptijden versus ordergrootte, ook hier weer
grote schommelingen bij de hleine orders en te weinig
gegevens over de grotere relaties om eventuele releties
te kunnen cntdekken (VI.11).

grafiek 5; het Z-disgrem (VI.12), hierin stasan cumltetief de
omzetten van de wehelijts binnengekomen en afgeleverce
crders asngegeven. Gegevens over de wehelil jkse procguk-
tiewsarde zijn hierin nog mriet aangegeven omdat deze nog
riet bijgeftouden worden, over de hoeveelheid onderhanden
werh valt vanuit dit diegram niets te zeggen. Wel over
de grootte van de orderpcrtefeuille (vertikaele aefstand
tussen de twee lijrmenrn) en over de orderdoorlooptijd {de
horizontele afstand).
opm: in het hier afgeteelde Z-diagrem is een fout je

geslopen, in week 34 neemt namelijk de cumultatieve

lijn van de nieuwe orders af, iets wat onmogelijh
is.

grafiek 6; levertijdafwijking versus ordergrootte, hetzelfde
euvel &ls bij grafiek 4 (VI.14).

grafiek 7; levertijdafwijking versus bewerkingstijd, idem
(vI.18).

grafiek B; levertijdafwijking versus orderdoorlooptijd, idem
(vI.16).
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FO-ANALYSE ORDERGROOTTE:

ordergraootte frequentie cumultatiet
S00 49 53% 49 D3%
1000 15 16%4 &4 697
2500 15 16% 79 857%
S000 7 8% 86 G2%
10000 2 2% 88 Q5%
S S% 3 100%
Aantal orders Z 171 suborders (1:1.4)
Totaal 209482 ca. 10%4 van de jaaromzet.
ca. 16% van de excl. om:zet.
Gemiddeld 2292 804 orders ligt onder het
gem.; 16%4 van de omzet.
Std. dev. bS22
Mec: i mum o8Z75
Minimum 40

De bedragen ziin in hele guldens.

De gefatureerde omzet (excl. BTW) bedroeg in 1986
circa Z.0Z mil joen.

De geanalyseerde orders ziin een doorsnede van de
orderportefeuille excl. de afroeporders van Burnham
(186000 omzet) en de eenmalige order van fAssenburg
(533000 gld).

De omzet van de orders buiten deze twee klanten wordt
de exclusieve omzet genoemd en bedroeg in 1986 1.3
mil joen.

Het aantal orders per jaar komt dan op :
1.3 miljoen/2252 = S80 per jaar.

Het aantal suborders is dan:

S8O*131/93 = 8OO per jaar.
Met een gemiddelde grootte van 1600 gulden.

_10 -
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FE-ANALYSE BEWEREINGSTIJDEN:

bewerkingsti id fregquentie cumultatief
] 4% Y=YA 43 b6%
10 9 147% 52 80%
15 3 5% 99 85%
30 i S% S8 89%
60 4 &% &2 Q5%

3 S% &5 100%
Bantal 65
Totaal omzet 84448 4.27% van de tot. Jjaaromzet.
6.53% van de excl. jaaromzet.

Gem. ordergrootte 1299

mas i mum ZOZO00

minimum 45

Totaal uren 96 4.6% van het jaartotaal.

Gemiddeld 15. 32

Std. dev. 4z2.51

Mas i muum 261

Mi i mum Q.25

De bewerkingstijden =zijn in uren.

Het aantal produktieve uren per jaar bedraagt 21500.
De totale jaaromzet bedroeg in 19846 Z.02 mil joen.

De excl. omzet 1.3 mil joen.

ordergrootte aantal gem. bwt minimum maximum
S00 39 1.6 0.25 10.00
1000 g g.0 0.50 21.25
2500 9 20.4 2,25 57.50
S000 P 47.0 34.25 599.75
10000 1 .8 73.75 73.795
2 237.1 213.25 261.00
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GEMIDDELDE OMZET FPER UUR FRODUETIE:

Aantal b4
.Tot. ordergrootte B4IZ2E 6.0% van de excl. jaaromzet.
Gem. ordergrootte 13518
max 1 mum 20300
minimum 435
Tot. uren G5
Gem. oamzet/uur 85

Bij een gem. materiaalquote van 39%
geldt voor de toegevoegde waarde:

Tot. t.w. 514737
Gem. t.w./uur. =~

ordergrootte aantal qem. minimum  ma&ximum
omzet /uwr

S00 8 122 S0 740

1000 12 78 23 1160
2500 G 87 43 782
5000 z 70 &0 87
10000 1 81 g1 81

s 84 78 G2
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DNDERZIDEK DOORLOOPTIJDEN:

dit = datus faktuur - datum orderbinnenkomst; de doorlooptijd van de order.

dit! = datus werkuitgifte - datum orderbinnenkomst; de doorlooptijd van de werkvoarbereiding.
dlt2 = start produktie - datus werkuitgitte; de wachttijd op fabrikage.

dit3 = datus kontrole - start produktie; de produktie doorlooptijd.

dlt4 = datus faktuur - datum kontrole; doorlooptijd orderafhandeling.

dit = diti + d1t2 + dl1t3 + ditd

Alle doorlooptijden 2ijn in dagen; er is geen rekening gehouden met weekenden en vrije dagen;
dus ook niet met de vrije kerstperiode!

leverti jdafwijking = datue faktuur - leverdatue; positief betekent te laat geleverd.

dit frequentie tunultatief d1t3 frequentie cusultatief
3 26 433 26 A3l 1 30 49 30
7 12 201 36 62% 3 11 1B 41
i0 8 13% 4 754 3 4 7% 45
20 8 134 54 891 10 9 15% 54
40 3 L)) 57 934 20 4 n 38
4 71 41 1001 3 1) b1
diti frequentie cusultatief ditd frequentie cusultatief
0 36 921 36
i 45 74 45 74 1 4 7 40
2 2 3L 47 77% 1 21 1
3 4 i a1 B4l
b 5 81 36 92
12 2 3L 58 954
3 LY ) 1001
dit2 trequentie cusultatief
0 35 571 35 571
i 12 201 Y 7%
2 1 2 48 794
4 9 151 57 934
] 2 3 59 974
2 31 41 100%

TMq-

491
671
741
B9
§54
1002

§21
982
100%
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ONDERZOEE DODRLOOFTIJDEN:
Aantal 61
Gem. ordergrootte 1625
Std. dev. 4193
Tot. omzet Q098 7.67% van
Gem. bwt 14
Std. dev. 45
Tot. wren 916
Gem. dlt 9.9
Std. dev. 15.2
Gem. dltl 2.0
Std. dev. .8
Gem. dlt2 1.6
Std. dev. 4,0
Gem. dlt3 5.2
Std. dev. 10.2
Gem. dlt4d 0.1
Std. dev. 0.4

De doorlooptijden ziin in dagen.

order—

grootte

S00

1000
2500

S000

10000

aantal

gemiddelde doorlooptijden

dlt dltl
35 4.9 2.5
11 14.5 5.9
10 7.8 1.8
1 6.0 0.0
1 49.0 8.0
3 40. 3 2.0

maimum
minimum

de excl.

max imum
minimum

maximum

minimum

max i mum
minimum

mas 1 mum
minimum

masd 1 mum
minimum

maus 1 mum
minimum

dlt2

[N
O N =i

-

-

QS oo N

(]
o
Cx

4
wa o

jaaromzet.

261

0.25

Vo4

IAI
!

dlt3

s ¢ o &
Ledilo R SN

NP o e
No o

“ M

dlt4

0.1
Q.0
0.4
0.0
.0

G.3E
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ONDERZOEK LEVERTIJDAFWIJEING:

leverti jdatw. frequentie cumultatiedf
—20 3 47 = 4%
-10 2 3% o] 7%
o 45 63% S0 70%
10 19 27% &9 Q7%
20 Q O% &9 Q7%
2 Ry A 71 100%
Aantal 71
Gem. ordergrootte 143= Ma 1 mLm 20300
Std. dev. A, minimum 40
Tot. omzet 101754 7.8% van de excl jaaromzet.
Gem. bwt 16 max i mum 2461
Std. dev. 44 minimum Q.25
Tot. uwren P58
Gem. levertijdafw. -7
Std. dev. @.32
mad 1 mum 40
minimum —-29
De levertijdaftwiiking is opgegeven in dagen.
Een positieve levertijdafwijking = te laat geleverd!
ardergrootte aantal gemicddel de aantal
leverti jdafw. te laat
500 44 -1.2 G
1000 1z -4.5 6
2500 10 -2, =
S000 1 -7.0 O
10000 1 &.0 i
3 25.7 2

%

Z0%
S0%
207

Q%
100%
&7 %
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Bijlage VII: De orderbehandelingskosten.

Dit repport is opgesteld om een indruk te krijgen hoeveel
het nu eigelijk kost om een order af te handelen.

Deze kosten worden gemaakt op het bedrijfsburo, in het maga-
zijn en verder nog de uren van de werkmeester.

Bij deze analyse is erven uitgegesan dat slle orders, groot
en klein, dezelfde procedure doorlopen. In de praktijk door-
lopen de hele kleine orders een verkorte procedure.

Bekend is dat voor 1986 per produktie uur een gemiddelde
toegevoegde waarde van 56 gulden per uur gehaald moet worden
om deze kosten te dekken (kostenplaatje 1986, bijlage V).

Aan het einde van deze bijlage zit een grafiek waarin de
orderbehandelingskosten uitgezet zijn tegen te ordergrootte
als funktie van het santal suborders.



DE ORDERBEHANDELINGSKOSTEN.

Onder deze kosten worden de kosten verstaan, die gemaakt

moeten worden om een order af te handelen. Het gasat hier dus
om de indirekte uren; dus de uren op het bedrijfsburo en in

het magmezijn.
De toerekening ven de indirekte uren naar de orders en
suborders geschied als volgt:

- De uren van de bedrijfsleider worden gelijkmatig
alle orders verdeeld (1600 uur).

- De uren van de werhvoorbereider en administratie

over

(2

man) worden toegerekend naar suborderniveau (4800

uur) .

- Van de vuren in het magazijn (2 man) en van de

werkmeester wordt gesteld dat ze afhankelijk zijn ven

de ordergrootte (4800 uwur).

Hierbij is uitgegean van een effektieve arbeidstijd van 1600

uur/jr.
Er han nu een globale formule copgesteld worden voor de

behandelingskosten van een order afhankelijk van de
ordergrootte en het aantal suborders.

Volgens pg-analyse van de orderportefeuille is het aantal
(sub)orders per jeer als volgt (zie orderanalyse):

580 orders
800 suborders

Per order komt het aantel indirekte uren op:

bedrijfsleider 1600/580 =
werkv. + adm,. 4800/800 * S =
werkm. + mag. 4800/2 milj. #* O = 0.

Totaal 2.76 + 6.00 *# § + 0.0024 * D uur

S = santal suborders bij order
0 ordergrootte in gld.
joseromzet is 2 mil joen gulden.

De hosten per indirekt uur bedragen 54 gulden (zie

kostenplaat je 1986) .

De behendelingskosten per order worden dan:



(2.76 + 6.00D

S + 0.0024

o)

Uit een analyse verricht door COCON

de tweede helft

orders tot suborders geldt:

klasse

I
II
III
IV
v
VI

1986 bleek dat voor

500
1000
2500
5000

10000

ordergrootte

54 gld (2)

van de orders in
de verhouding

suborder/order

BOVNDMDDdO

WY = - s

Nu kan er per klasse een formule voor de orderkosten
opgesteld worden,

hlasse

1T
111
Iv

VI

De orderbehandelingskosten (vgl.
ordergrootte (Ff(0)),

W a2 o
pPROVOPLDMO

die slechts alleen afhankelijk is
van de ordergrootte.

orderbehandelingskosten

vast

475
600
600
685
1185
12456

uitgezet in de hierna volgende grafiek.

f(0)

.1296*
L1296
12967
1296+
. 1296%
.1296%

D000 O0OO

2) zijn als funktie van de
voor verschillende waarden van S,

o000 oo
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Bijlaege VIII: Urenanalyse IJMAH Venlo bv 1986.

Vanaf week 14 in 1986 is bijgehouden san welke bewerkingen

en machines de manuren in de produktie besteed werden. Dit is
gebeurd aan de hand van de manurenbriefjes (ook wel urensta-
ten genoemd), waarop vermeld staat wie asn welke order en aan
welke machine en hoelang gewerkt heeft. Deze briefjes worden
dagelijks door de produktie afgeleverd aen het bedrijfsburo.
De resulteten per dag zijn omgewerkt nasar resultaten per
week .

Omdat COCON zich pes sedert de vakantie (week 32) ook daad-
werkelijk met de produktie bemoeit worden deze cijfers als
het meest interessant beschouwd; vanaf die week zijn de
resultaten dan ook grafisch uvitpgewerkt.

Uit deze ornlyse volgen de verschillende bezettingsgraden ven
de machines en hapaciteitsgroepen en de verdeling van het
aantal manuren over de verschillende soorten bewerkingen.
Voornaamste konklusie uit deze eanalyse is dat de IJMAH voor
wat betreft het machinepark een gemiddelde overhapaciteit
heeft.

De gemiddelde bezettingsgrasd van de drie voornasemste kapaci-
teitsgroepen knipperij (8), zetterij (K) en perserij (E)
schommelt zo tussen de 20 en 50%.

Defenities:

produktief; is men als men een van de onderstasnde bewerking-
en verricht.

Er is een onderscheid gemasakt tussen de volgende bewer-
hingen:

knippen,

zetten,

persen (incl. wuvithoehen),

lassen,

puntlassen,

diversen.

Tabellen:

tabel 1; per bewerking is per week aangegeven hoeveel manuren
er aan die bewerking besteed is, het sandeel in het
totaal en voor kapaciteitsgroepen knipperij, zetterij
en perserij is ook nog de gemiddelde bezettingsgrraad
aangegeven (VIII.3 en 4).
Ook de manuren voor het omstellen 2ijn aangegeven, het
gaat hier den wel alleen om de uren die het produktief
personeel besteed aan het omstellen; de werkmeester
hoefde 2ijn uren toen nog niet te versantwoorden.
Uren produktief is de som van de uren besteed aan alle
bewerkingen {dus excl. omstellen), bij deze uren zijn
de uren in overwerk inbegrepen.

~ VI 4-




Verder heeft deze tabel nog een kolom waarin de produk-
tiviteit per persoon vermeld steat. Deze produktiviteit
is het aantal produktieve uren (gecorrigeerd naar 5
dasgse werkweeh) minus de uren in overwerk gedeeld door
het aantel produktieve personen in die week. De maximale
produktiviteit ligt op 40 uur per week, het gemiddelde
sinds de vakentie lag op 35,24 uur (88%).

tabel 2; geeft de bezettingsgraden van de verschillende
scharen en de manuren achter die machine ( soms met
tweeldn erschter) van week tot week (VIII.S5).

tabel 3; idem maar dan voor de zetbanken (VIII.6).

tabel 4; idem mear dan voor de persen (VIIO.7 en 8).

Crafieken:

grafiek 1; geeft aanm hoeveel produktieve uren er per weeh
gemaakt zijn, het gemiddelde sinds de vekantie bedraagt
478 uvur per week (VIII.9).

grafiek 2; geeft aan hoeveel mensen er gemiddeld over de
week produktief waren, gemiddeld waren dat er sinds de
vahantie 13 (VIII.10D).

grafiek 3; geefi de gemiddelde bezettingsgrasad per hkhapeci-
teitsgroep; de groepen 2ijn Knipperij, zetterij en
perserij, met een gemiddelde bezettingsgrmsad sinds de
vakantie van respektievelijk 30%, 34% en 32% (VIII.11}.

grafiek 4; geeft per week aan hoeveel uren in de week er aarn
de overige bewerkingen zoals lassen, puntlassen en
diversen besteed werden, gemiddeld respektievelijk 130,
26, B8 uren per week (VIII.12).

grafiek 5; urenverdeelstaat, geeft per bewerking aan wat het
gemiddeld aandeel in het a@aantal manuren, over de periode
sinds de vakantie, wes (VIII.13).

grafiek 6; geeft het aasntsl omsteluren per week verricht
door het produktief personeel (VIII.14).

grafiek 7; geeft de gemiddelde produktiviteit per persoon van
week tot week (VII.15).

grafiek B; (VIII.16) zegt van dag tot dag iets over de nauw-
keurigheid van dit onderzoek, het blijkt dat er wehen
bij zitten wearvan tot bijne 20% van de uren onbekend is
waaraan ze besteed zijn (positieve afwijking, een nega-
tieve afwijking duidt erop det men meer uren produktief
was, dan dat men aanwezig was).

—‘JM 3.2’



Tabel 1: Urenanalyse JINAH BV Venlo, 13-jan-1987 " [H
H L H

1" [H

ze urenanalyse is gebaseerd op de yrenstaten, die dagelijks door de produktie-eedewerkers worden ingevuld. ] LY
Per soort bewerking is het bestede aantal ures aangegeven, en per kapiciteitsgroep (knipperij, zetterij, perserij) de i Y
bezettingsqraad., HH 1]
" [}

Dpaerking: “niet®-produktief personeel vult geen urenstaat in, deze uren tvnl. ossteluren} 2ijn dan ook niet HH [H
verwerkt in deze tabel. i +

Vanaf week 45 vult dit personeel wel urenstaten in, deze zijn echter voor het vergelijk niet in dece Hi [}

tabel opgenceen, H +

i #
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H L H } } H ' l tigecorrigeerd agar ! iper persoon ¥}
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Urenanalyse [INAK Venlo by,

HH H 'H

weeknusser!  knippen 1 zetten ! ponser  lpuntlassen! lassen ! diversen losstelureniproduktieflwsarvan K iqesiddeld aantal iproduktiviteit &
H ! ! } ! H H ! {igecorrigeerd naar iper persoon ¢}

tsanuren lhez.grisanuren bez.grisanuren lbez.grimanuren laanuren leanuren  lsanuren  luren {15-daagse werkweek igecorrigeerd &}

3 : ! o

40 ) 42 BT 261 64 1610 3BTI 152 281 M & 1L 1M 29 182 18 3N H ! 13.60 ¢ 36,10 &}

491 56 111 35T 58 fon: 2711 j0b 19%:  28% 18 3N 14 U152 9 1S M " ' 12.60 ! 37.50 &

50! 4 BU 23 45 12U 33 99 1670 26T A5 81 19 21 A30 23 5 A i ! 14.00 ! .9

510 28 70 1BY 87 17% AL 99 24n!  28%: 22 Sui 72 161 119 29X 14 3N Y H 12.60 ¢ a2

52 4 i ! ! s

" 'yl

totalen 1934 kit 1] 4280 831 3759 2788 120 H 13.48 3615 o}
gesiddeld 55 121 36X 90 191 441 122 262 JX 26 5T 107 21 80 1 A & il [y
1 [}

i 13.48 .15 &

uren gesiddeld per week Y LY

13.48 personen zijn gesiddeld per week produktief gecorr, 3-dgse werkweek H [ H

i [}

i [

na de vakantie (week 32'): H [
HY [

totalen 958 1374 ard] TOs1yY w08 1759 7] 3" o
gesiddeld 48 0T 30T 49 14T 342 116 25T 32X 2% 51 130 1 88 19X 21 M " #
" [H

H 13.03 5.4 0}

13,05 persanen 2ijn gesiddeld per meek produktiet uren gesiddeld per week i L}
gecorr. 5-dgse werkweek " [H

#

[}

LH

opaerkingen: S35 wordt aiet qebruikt. L}
E2, de 40 tons pers ‘Gosaeta®, is niet bruikbaar, #

Voor verklaring sysbolen zie machinelijst. )]

[H

*produktief® = totaal aantal uren dat sen produktief isy 1]
knippentzetientpersantpuntlassensiassentdiversen (excl. aastellen'!), #!

Bij "diversen® 1ijn de sren besteed aan het walsen inbegrepen' [}

Het uithoeken wordt beschouwd als een ponsbewerking. #

Dij een 3-daagse werkweek kost 1001 bezetting overeen aet: L

Knipperij 1840 wury 81, 52, 53 en 54, L

letteri) 200 uur ; X1, K2, K3, K& en KS. L1}

Perserij § E1, €3 -£9 en V10, 'y

(1]

LH
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Bezettingsgraad per kapaciteitsgroep

IWMAH Yernlo 1985 (na vakantie!)
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Bijlage IX: P@-analyse inkoop plastmateriasl.

Over het jaar 1985 is nagegean welke platen er in welke
hoeveelheden verwerkt zijn. Hierbij is uitgegeen ven materi-
aalsoort, plaatdikte en maximale plaatafmetingen. De hoeveel-
heden worden uitgedrukt in het santel kilogram en in het
aantal platen, deze laatste uitdrukkingswijze lijkt het meest
het geschikt omdat het materiaal per plaat verwerkt wordt en
omdat deze een.beter beeld geeft over de verhoudingen tussen
de verschillende materiasalsoorten zoals aluminimum en steal.
Het aantal kilogram is bepalend voor de prijs.

De analyse is verricht aan de hand van de inkoopfakturen.

De materisslquote bedroeg in 1985 40% (cijfers COCON voor jasr
1986), wat neerkomt op ongeveer 800.000 gulden, dit is dan
inclusief uvitbestedingen. In dit bedrag zijn inbegrepen het
plaatmaterisal, het stripmaterisal, alle onderdelen e&n hulp-
materislen.

In 1985 is er voor ongeveer 600.000 gulden aan plastmate-

rieal ingekocht, wat neerhomt op ongeveer 17.000 platen of
tewel 350 ton.

Tebellen:

tabel 1; geeft de verdeling ven het plaatwerk naar materisal-
soort, te weten: staal, aluminimum en RVS (IX.2).

tabel 2; geeft de pg-verdeling ven de staalplaten naar plesat-

dikte, de cumultatieve verdeling is uvitgezet in grafiek
1.

Aan hbet einde van deze tabel is de verdeling varn staal-
plaat near stealsoort te vinden (IX.3 t/m 8).

tabel 3; geeft de pg-verdeling ven de staalplaten naar maxi-
male plaatafmeting, de cumultatieve verdeling is uitge-

zet in grafiek 2 (tabel; IX.6 t/m 8).

tabel 4; geeft de pgq-verdeling van de sluminimum platen nsar
plaatdikte (IX.11 en 12).

tabel 5; geeft de pg-verdeling van de RVS-platen near plaat-
dikte (IX.13).

Grafieken:

grafiek 1; geeft de cumultatieve pg-verdeling van de staal-
pleten near plastdikte (IX.9).

grafiek 2; geeft de cumultatieve pg-verdeling van de staal-
platen naar maximale pleatafmeting (IX.10).

-TX 1 -



Verdeling plaatwerk naar meateriaalsoocrt:
mat. soort [ofw] platen
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Bijlage X:

LAYOLT YMAH BV.

datum

De produktieafdeling bestaat

860710

uit 5 afdelingen te weten:

I gereedschapmakerij

II zetterij
IITI knipperij
IV perserij
V lasserij

Machineli jst (verklaring symbolen):
I. Gereedschapmahreri j
1 vliaehslijpbank JUNG nr. 17164
2 freismachine STEINEL
3 fraismachine ABENE
4 schaafmachine KLOPP
5 dreaibank COePPINGEN model LZ 180
6 drasaibank ZBAOJOVKA type SV 18
7 boormachine KING type KSD 340
8 boormachine DURCH
WB: werkbank
uit: tatfel voor uitgifte geredschap aan produktie
retour: tafel voor gereedschap retour produktie

II. Zetterij
K1 kentpers 25
K2 kantpers 25
K3 kantpers 33
K4 kentpers 33 ton
K5 hydr. afkantpers
W 3 rollenwalsmachine

ton
ton
ton

III. Knipperij

51 knabbelschsear

S2 guillotineschaar
S3 knipschaar

54 slagschaar

55 BM kompakt langs— en

IV. Perserij
E1 BO tons
E2 60 tons
E3 40 tons pers
E4 40 tons pers
E5 150 tors pers

pers
pers

PROMECAM type RG 25
PROMECAM type RG 25
PROMECAM type RG 33
PROMECAM type RG 33

HACO model PPH 40135
KRAMER RHM 111, 2.2 kW
TRUMPH TAS 401
BRONSWERK

BOMELED PARIS
SCHAARINGHAUSE

dwarsknipinrichting

type KSA 1250/1.5% «ca.

ZEULENRODA
GOSMETA
AUE

AUE

AITGOHA

1965

1962
1956

1968
1968
1963
1861
1985
1968

1967
1968
1963
1967

1982

1963
1989
1962
1961
1970



E6
E?7
£8
ES

150 tons pers
12 tons pers
16 tons pers
12.5 tons pers

U110 uvithoekschaar

9.

boormachine

Lasserij

P1
P2
P3
P4
PS5

puntlasapperasat
puntlasapparaat
puntlasapparaat
puntlasapparaat
rolnead-lasapperaat

AITOR
GOSMETA
BERRENBURG
MORGENROeTHE

COMACO
FLOTTY

HOWEL 12
NEDERAL 20
NEDERAL 28
NEDERAL 25
NEDERAL

1871
1959
1656
met verstelbare tefel
1868
1968
195
KVA 1961
KVA 1968
KVA 1967
KVA 1968
1969
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t 3
maohine nummesr
bouwjaar

te snidden lengte (bandbre
. te snijden dikte (st.
te snidden diept

up achteraanslad

uitlading
sniisnel heid
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0-25

O 100 1o

n de zetbalk

dooriaat tuseen kLolommen

max . doorlaa

uitlading

toenaderingssnalheld
snelheid




tyize
machine nummer
bouw jaar

drubkvermogen
1t

machine

merk

type

meching nummer
bouwiaar

HAC
FPH 40135

centerpers
Zeulenroiia
FEE 80

1
1%é




hoog

machine excenterpers

met verstelbare tafel
met AUE
type FEEV 40
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Bijlege XII: Invloed offertes op de omzet in de loop cer
jarern; IJMAH Venlo bv.
Rapport COCON; AdS 12.08.86

Om de invlioed van offertes vast te stellen zijn een aantel
Jaren geanalyseerd.

In eerste instantie is de slaagkans bepaald. Dit alleen in
aantallen en niet in omzetwaarde, omdat dit van de afgewezen
offertes niet bijgehouden is. Vaak is ook niet of nauweli jks
in te schatten wat de omzetwaarde van een offerte zou zijn
geweest als hij toegewezen zou zijn.

Om hier wel een indruk van te krijgen is het omzetsandeel
van de toegewezen offertes bepaald.

Slaagkans offertes.

Jjear aantal aantel percentage
offertes toegewezen vaen het totael

1980 133 27 20

15861 165 57 35

1982 143 36 25

1983 107 24 e

1988 136 34 24

1986 86 44 48 (11.07.88)



Dmzet sandeel toegewezen offertes.

1883 jearomzet: 1.891.000

waarvan uit toegewezen offertes:

216.400 voor 21 orders (3 orders onbekend); gemiddeld

10.300 per order en 11% van de omzet.

waarvan: 156.000 voor 1 grote order.

over: 60.400 voor 23 orders; is gemiddeld 2.600 per
order en 3% van de omzet.

1984 jaaromzet: 1.934.000

waarvan uit toegewezen offertes:

349.500 voor 63 orders (4 orders onbetend); gemiddeld
5.500 per order en 18% van de omzet.

weearvan: 144.000 voor 3 grote orders.

over: 205.500 voor 64 orders; is gemiddeld 3.2C0

per order en 11% van de omzet.

1985 jasromzet: 2.080.000C

waarven uit toegewezen offertes:

760.700 voor 34 orders; gemiddeld 22.400 per order en
36% van de omzet.

waarvan: 661.400 voor 4 grote orders.

over: 89.300 voor 30 orders; is gemiddelid 3.300 fper
order en 5% van de omzet.

1986 jaaromzet:

waarvan uit toegewezen offertes:

485.900 voor 41 orders; gemiddeld 11.900 per order.

waarvan: 399.900 voor 7 grote orders,

over: B86.000 voor 34 orders; is gemiddeld 2.500 per
order.

Konklusies:

1. slaagkens klein (20 - 35%).

2. slaagkans sterk toegenomen in 1986; wat is hievan de
oorzaak? :

3. omzetaandeel van de toegewezen offertes, behelve de grote,
is zeer klein; is de inspanning voor kalkulatie van alle
offertes in evenwicht met dit omzetsandeel?

4. omzetaandeel van de toegewezen offertes is groter geworden
in laatste jeren door de grote orders.

5. wear komt de rest van de omzet vandsan?

KT -



Bijlage XIII: Onderzoek Rijksnijverheidsdienst.

In mei 1986 is er bij de IJMAH een bedrijfsonderzoek verricht
door de Rijhsnijverheidsdienst te Maastricht. Dit onderzoek

is als eerste aanzet en als leidraad gebruikt voor de ontwihk-
keling van het nieuwe informatiebeheersingssysteem.

De Rijksnijverheidsdienst kwam met de aanbeveling om de
IJMAH op te zetten volgens het hierna te bespreken bedri jfs-
model.

Dit model is schematisch weergegeven in het hierna volgende
model. ]

Het bedrijf kent in dit model vier afdelingen met de volgende
teken en funkties:

1. Verkoop: Deze afdeling heeft als taak de ver
hoop en acquisitie te regelen. Ze onderhoudt
het kontekt met de klenten o.a. door het
afleggen van bezoeken, neemt orders aan en
verzorgt de offertes.

2. Bedrijfsburo: Verzorgt de voor- en nakalkulatie, de
werkvoorbereiding, de wersuitgifte, de plan-
nirng en besturing van de produktie en de
algehele orderaministratie. Verder verzorgt
het bedrijfsburo nog de voorraadbeheersing en
de inhoop.

3. Produktie: Drasagt zorg voor de fabrikage en hontrole van
produkten en het onderhoud van de machines.

4. Expeditie/magezijn: Maakt de produkten verzendhlaar,
kontroleert het binnengekomen materisel, houcdt
de voorraad bij en verzorgt het gereedschaps-
beteer.

Voor bijna alle produktiebesturingstaken en beheertaken
krijgt het bedrijfsburo dus de verantwoording. Het bedri jfs-
buro wordt de centrale spil in het informatiebeheersingssys-
teem.

Volgens het voorgestelde model zsl COCON zorg gasn dragen
voor de algemene bedrijfsvoering. Zij moeten het beleid uit
gean stippelen en een strategisch plan opstellen.

Verder goat COCON de financi#le administratie bijhouden en
voert, o.a. aan de hand daarvan, de kontrole en bewaking uit.

De teken en funkties van de verschillende afdelingen, de
onderlinge relaties tussen de afdelingen en de voorgestelde
orderafhandeling, staan beschreven in de hiernavolgende, door
de Rijksnijverheidsdienst, opgestelde flowschema’s.

~XI 4-



Voorstel:

In ondersteand schems is vereenvoudigd de samenwerking weer-
gegeven van de belangrijkste funkties voor IJMAH.

COCON initi8rend en
Holland bv evaluerend proces
o — e —————— — YA

| . .
| administretie
| financille tontrole

A S
| : | primsir prcces
| !
I 4 | |
N \ [ \ N
] Vertoop , FProduktie mag./exp. !
} 7 V4 i
! | |
| ' '
| C' |
| ]
| Bedrijfsburo :
: i
, , {
b o o o o e e e e e e e e e e e e = 4
mag. = magazijn.
exp. = expeditie.



Verklaring van de in de flowschema’s gebruikte symbolen.

1: Melding van megazijn aan bedrijfsburo dat niet geaccep-
teerde goederen zigjn teruggezonden.

2: Gemuteerde overzichten technische voorraad voor het
bedri jfsburo en t.b.v. de jaarrekening near COCON.

3: Inkoop bevestiging en produkt specificeaties voor in-
gangskontrole geleverde goederen.

4: Detailplanning.

5: Ordermappen met werkimstrukties, produkt specificaties
en magazijnbon.

6: Gereedmelding afgewerkte order.

7 Verzaemelde en ingevulde urenversantwoording (degbtriefjes?
t.b.v. nakaelkulatie.

8: Geparafeerde megezijnbon t.b.v. nekalkulatie.

S: Bericht van expeditie @an bedrijfsburo dat goederen
verzonden zijn.

1CG: Bericht van bedrijfsbure voor expeditie betreffence te
verzenden goederen + verzendpapieren.

11: Magazijrnbon voor afgifte materislen en eventueel gereed-
schappen door magezijn aan produktie.

i2: Bevestiging ontvengst materialen en gereedschappen.

L

Afpifte gereed produkt.

14: QGeparafeerde inkoop bevestiging = ontvangst melding
bestelde goederen.
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Bijlege XIV: Toehenning offerte~ en ordernummers.

Alle offertes en orders krijgen voortaan een nummer toegewe-
zen, zodst ze op een eenvoudige wijze eenduidig weer te geven
zijn.

Een offertenummer bestaat uit 6 cijfers en is als volgt
opgebouwd:

XX.XXX.X = <jsar>.<volgnhummer>.<variantnummer>
Per variant, dus bijvoorbeeld bij verschillende produkt
aantellen of soorten materiasl, wordt een formulier

opgesteld. Het variantnummer is O bij slechts één vari-
ant, bij meerdere varianten loopt het nummer op vanaf 1.

Een (sub)ordernumer bestast uit 6 cijfers:

xxxx.xx = <het ordernummer>.<subnummer>

Het ordernummer (4 cijfers !) is het eigenlijke ordcer-
volgnummer.

Het subnummer wordt gebruikt om onderscheid te mehen
tussen verschillende produkten ern cdeelleveringen op E&én
order, de zogenaamde suborders. Het subnummer is OO0 als
de order geen suborders hent, als er wel suborders z:iin
loopt het subnummer op vanaf 01.

Het betreft hier puur volgnummers, aen het ordernummer is
bijvoorbeeld riet te zien om wat voor een klant of produkt
het gaat.

Dit is ook heaast een onmogelijhe zaak gezien het grote ver-
loop onder de klenten (25 - 30%, zie par. 1.3.1.) en de grote
verscheidenheid aan produkten.

Een verband tussen ordernummer en offertenummer is wel over-
wogen, maar gezien het feit det er per jaar slechts ongeveer
S0 orders (zie bijlage XII) op een totaal ven 580 (zie bij-
lage VI), dus nog geen 10%, uit offertes voortkomen, leek dit
niet noodzakeli jk.



Biilege XV: Theorie voor het opzetten ven een produktiebestu-
ringssysteem.

Deze bijlage is overgenomen uit het diktaat;

Technische bedrijfsvoering
dikteatnr. 4.507.0 THE
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8. Produktiebesturingssysteem

Uitgangspunt bij de reorganisatie van een produktiebesturingssysteem
is de bestaande situatie.

Met behulp van het in "Inl. Techn. Bedrijfsvoering" behandelde kompositorisch

schema (8.2.) wordt als eerste stap de loop van de informatiestroom
~zowel de schriftelijke als mondelinge -weergegeven.

Omdat bij het ontwerpen van een nieuw bedrijf geen besturingssysteem
voorhanden is en dit kompositorisch schema niet gemaakt kan worden,
is een algemeen kompositorisch schema (8.3) ontworpen dat in de
praktijk een goed hulpmiddel blijkt te zijn.

Hierdoor beschikt men, zowel bij het ontwerpen doch ook bij het aan-
passen, over een kompositorisch schema dat als basis dient bij de
volgende werkzaamheden. Een hierbij noodzakelijk hulpmiddel is de
zogenaamde informatiematrix (8.5). In deze matrix wordt de voor de
besturing noodzakelijke informatie op een bepaalde wijze gerangschikt

zodat men inzicht krijgt in de noodzakelijke informatiestromen.

Allereerst volgt nu een beschrijving van het ocorspronkelijke kompositorisch

schema, het algemeen kompositorisch schema en de informatiematrix.

g;g;_EEE komggsitorisch schema

Bekend is dat het schriftelijk vastleggen en verstrekken van informatie
onevenredig zal toenemen met de groei van een bedrijf. Dit betekent
dat het administratieve proces dat het technisch proces stuurt en
begeleidt, in een groeifase regelmatig moet worden geanalyseerd en
opnieuw worden vastgelegd. _
Vooral in de kleine en middelgrote bedrijven is hieraan in het verleden
onvoldoende aandacht besteed, met als gevolg dat vele bedrijven de

produktie nog besturen met behulp van een volkomen ontoereikend systeem.
Om een bestaand produktiebesturingssysteem te analyseren, wordt het

kompositorisch schema gebruikt. Dit schema geeft betrekkelijk snel

een uitstekend overzicht van het gehele proces. Dit betekent dat men

Ko

inzicht krijgt in:
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plaats waar de informatie ontstaat;

benodigde voorgaande informatie;

weg die de informatie volgt;

plaats waar de informatie heengaat;

soort informatie (schriftelijk of mondeling);

soort gebruikte formulieren;

- het aantal formulieren per soort;

- de

weg die de formulieren volgen;

- eventuele administratieve bewerkingen.

Hiertoe worden de volgende symbolen gebruikt:

inkoop

afdeling, bureau, dienst, etc.
—_— ——— informatiestroom met richtingaanduiding
mond.

mondelinge informatie-overdracht

O = (stroom)knooppunt

nX schriftelijke informatiedrager = formulierx

(:) = formulier invullen

(:) X = soort formulier (hoofdletter)

n aantal formulieren van dezelfde soort

m = zqyeelste formulier van eenzelfde soort

x1 = of@ineel formulier

O ¥

X3,3,4,.... = kopién

reeds eexrder afgebeeld(e) formulier(en) in

dezelfde afdeling

P
O ¥
_

SR 8-

——— formulierenstroom
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splitsen
afhankelijk van de richting
van de pijlen als apart
knooppunt tekenen.

samenvoegen

kontroleren

tijdelijke opslag

langdurige opslag (archief)

voorgaand verloop niet afgebeeld

verder verloop niet afgebeeld

Bij het opstellen van een kompositorisch schema dienen de volgende

regels in acht genomen te worden.

1. Formulieren tekenen op de plaats waar ze ontstaan. Hierbij kunnen

3 mogelijkheden onderscheiden worden, te weten:

a. een formulier ontstaat aan de hand van &€én of meerdere

ander (e)

formulier (en) ;

$—

Xm ny

O e O ma

)

b. een formulier wordt opgesteld aan de hand van mondelinge

informatie-overdracht;

mond. nY .

O-j---m-= L@
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c. een formulier wordt opgesteld aan de hand van één of meerdere

ander (e) formulier{(en) én mondelinge informatie-overdracht.

Xm nY mond.

O f-=—-1-Of-=—-FO

J l

2. Het formulier X1 (bijvoorbeeld bestelbrief Bl uit figuur 24) is altijd

het orgineel.

3. Elk in een afdeling, bureau, enz. binnenkomend formulier, dient met
getrokken lijnen getekend te worden.

4. Een, in een blok eerder afgebeeld formulier, kan getekend worden als het
de leesbaarheid van het kompositorisch schema bevordert. Bet moet echter
getekend worden als formulieren met elkaar vergeleken worden (kontrole)
en rechtstreekse verbinding van de knooppunten in de formulieren niet
mogelijk is. Dit is het geval als bijvoorbeeld een formulier na tijdelijke
opslag met andere vergeleken moet worden (bijvoorbeeld aanvraag tot

bestelling A2 in figuur 29).

Ter verduidelijking is in figuur 24 een eenvoudig kompositorisch schema

weexgegeven van enige onderdelen van een fiktief bedrijf.

MAGAZIJN ' © INKOOP

naar
lever&hcier

LB
= aanvraag tot bestelling igle
= bestelling . stratie
= ontvangstbon

Figuur 24 Voorbeeld van een kompositorisch schema izggr -
o— IS —
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Indien het noodzakelijk of weﬁselijk is het administratieve gebeuren
binnen een afdeling verder te analyseren, kunnen hiervoor de volgende

symbolen gebruikt worden:
@ rekenen
sorteren
aanvullen(van gegevens)
kopiéren

paraferen

Q ® & &

@ tekening maken

Bij de analyse van een produktiebesturingssysteem zal dit echter

meestal niet noodzakelijk zijn omdat het aksent ligt op de informatie-
en de formulierenstroom en niet op de administratieve verwerking. In
komplexe situaties worden de afdelingen elk uit het kompositorisch schema
gelicht onder vermelding van herkomst en bestemming bij de in- c.q.

uitgangen.

8.3. Het algemeen kompositorisch schema

Zoals vermeld in paragraaf 8.1. kan bij het ontwerpen van een bedrijf
nauwelijks een kompositorisch schema opgesteld worden omdat geen produktie-
besturingssysteem voorhanden is. Daarom is een algemeen kompositorisch
schema ontworpen (zie figuur 25), dat in dit geval als uitgangspunt génomen
kan worden. Dit schema is bruikbaar voor zowel een enkel-, serie-, als

een massaproduktieproces. Uiteraard kan het algemeen schema ook gebruikt
worden als -door welke oorzaak dan ook- de bestaande situatie niet op de

oude manier te schematiseren is.

K7L
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Figuur 5 r__———’—_—_l
Algemeen kompositorisch , nT | Produktie
schema @..._@_ ‘ X% S
| e l
Om ‘ \ nw I
van
)(——b———O— > —X p = — >
verkoop
T |
0 = Order ¢ k ¢ grondstof fenbeheer
T = (werk)Tekening | | nM
W = Werkopdracht 4 - X ¥— —
M = Materiaalstaat I
D = Detailplannings- -] d_.q( x -
kaart I '_
C = Capaciteitsplan- L\ | . nD | Bm |
ningsoverzicht \ aary |
G = capaciteits Gegevens \ t @— l _’—‘_O- inkoo |
V = Voorcalculatie- !
i ht : L - naar | eindproduktenbeheer |
overzic | planningy
P = Produktievoortgangs- | "o L v
gegevens 2 nc _I‘ l |
U = overzicht verbruikte naar
, j . V)
materialen (Used) @ L"" —X j ) > O_verkoop |
B = Bestellingen | -« f|\ 1elding
L = Leverings- en voorraad- r 4 ) - Jr
gegevens : : nG |
N = Nacalculatiegegevens
A = overzicht Afwijkingen | LL@—M na |
v + leiding naar |
' leidin I
. s
' R . ~| nN |
1 0A > ® - O — — -

b
\\
—=
\ naar financiéle
administratie



-50-

Van de bedrijfsfunkties zijn alleen de produktie en het voorraadbeheer
in het schema opgenomen, terwijl naar andere funkties (inkoop, verkoop
en leiding), alleen verwezen wordt. De in het schema weergegeven
informatiedragers, informatie- en formulierenstromen geven mogelijk-

heden aan die naar behoefte gewijzigd kunnen worden.

Het (algemeen) kompositorisch schema bevat de administratieve

elementen van de produktiebeheersing, namelijk:
- de regeling van de produktie;
- de regeling van de materiaalstromen;

- het voorraadbeheer.

De uitvoeringselementen van de produktiebeheersing:

-~ uitvoering van de produktie;
- het materiaaltransport en
- de inrichting van de magazijnen

worden buiten beschouwing gelaten.

Zowel bij het ontwerpen als bij het aanpassen beschikt men nu over
een kompositorisch schema dat in principe de eerste stap is van de

ontwerpmethode voor een produktiebesturingssysteem.

Bij verdere uitwerking worden -afhankelijk van het soort bedrijf-
informatiedragers en/of de erbij behorende stromen toegevoegd en/of
weggelaten.

Om ook dit systematisch te kunnen doen, is de in paragraaf 8.5. beschre-

ven informatiematrix ontworpen.

Indien nog geen planning- en/of voorraadbeheerssysteem bekend is,
dient echter eerst een keuze gemaakt te worden. Van bestaande
systemen moet worden onderzocht of ze nog voldoen aan de op het

moment van onderzoek te stellen eisen.
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Ten gevolge van de nog steeds groeiende belangstelling ten aanzien van

de produktieplanning is vrij veel literatuur beschikbaar. Een voorbeeld

hiervan is "Produktieplanning” van Canals (3). Omdat de produktieplanning

in Inleiding Technische Bedrijfsvoering wordt behandeld, is volstaan

-met het geven van enige richtlijnen.

1.

Plan de korte termijn aktiviteiten zo gedetailleerd mogelijk.
Bijvoorbeeld de detailplanning voor de uitvoering van opdrachten in

een werkplaats.

Maak een globale planning (kapaciteitsplanning) voor de aktiviteiten
op langere termijn. Het doel van deze planning is ondermeer het

afstemmen van de kapaciteitsvraag op het kapaciteitsaanbod.

Zorg voor voldoende speling in- de globale planning zodat regeling

tot het moment dat de detailplanning wordt vastgelegd, mogelijk is.

Bouw bij het vastleggen van de detailplanning steeds overleg in met

de chefs die verantwoordelijk zijn voor de uitvoering van de produktie.

Baseer de planning uitsluitend op exakte gegevens, zodat uit de planning
blijkt hoe de produktie moet plaatsvinden en deze daarmee een taakstellend

karakter krijgt.

Koppel de produktievoortgang steeds terug naar de planning zodat bij
afwijking bijstellen mogelijk is.

Bduw een voor- en nakalkulatie in waardoor men inzicht krijgt in

ondermeer de juistheid van de gehanteerde normen.

De produktieplanning is een onderdeel van de produktiebesturing. Dit

betekent dat het planningsysteem naderhand in de formulierenstroom

geintegreerd dient te worden, wat mogelijk consequenties heeft voor de

layout van de formulieren en zelfs voor het gekozen planningsysteem.

-5 -
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8.5. Informatiematrix

In figuur 2% is schematisch een informatiematrix weergegeven.
Op de vertikale as worden alle noodzakelijke informatie-items genoteerd;
op de horizontale as staan alle bedrijfsfunkties die enige relatie kunnen

hebben met deze items.

Veelal is een rangschikking naar bedrijfsfunkties (afdelingen) voldoende;

er kan echter ten alle tijde een verfijning aangebracht worden.

Om de informatiematrix te kunnen opstellen, moeten de volgende vragen
worden beantwoord:

1. Op welke plaatsen heeft men behoefte aan informatie?

2. Uit welke informatie (items) bestaat deze behoefte?

3. Waar onstaan de items of kunnen ze ontstaan?

4. Hoe worden deze items geplaatst in de tijd?

In principe wordt door deze vraagstelling naar een indeling van de informatie

in groepen gevraagd en tevens naar volgorde van ontstaan en bestemming.
De uitvoering in de praktijk geschiedt als volgt :

1. Door middel van interviews wordt nagegaan welke relevante items iedere
(sub)afdeling nodig heeft. Na deze stap beschikt men over groepen items,

gerangschikt naar ontvangende (sub)afdeling.

2. Vervolgens moet worden vastgelegd in welke (sub)afdeling alle items
ontstaan.
Aan het einde van deze stap beschikt men dus over groepen items, gerang-

schikt naar (sub)afdeling waar ze ontstaan.

3. In de derde stap worden de groepen uit stap twee op de vertikale as onder
elkaar geplaatst. Hierbij dient steeds rekening gehouden
te worden met de volgorde van ontstaan waarbij de groep die het eerst

ontstaat bovenaan geplaatst wordt.
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Schematisch ziet het resultaat uit zoals in figuur 26 weergegeven.
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Betekenis van de gebruikte symtolen:
(o) = ontstaan van item
X

B
|x- |
O

A,B,C......(sub)afdelingen

ontvanger

item ontstaat a.d.h. van ondermeer de toegezonden informatie
1,2,.....n items

In de matrix komen enige (sub)afdelingen mcerdere malen voor. Dit geschiedt
alléén als naar eén (sub)afdeling teruggekoppeld wordt, bijvoorbeeld als
de produktieplanning gekorrigeerd wordt met behulp van de produktievoort-
gangsgevens (zie figuur)ﬁfl
2o
Uit het schema is af te lezen dat de items 1,2,22,7,8 en 11 ontstaan in
(sub)afdeling A, de items 15,21,9,10,17,20 en 3 in (sub)afdeling B enz.
Eveneens is af te lezen welke afdelingen de items nodig hebben, de volgorde
van ontstaan en welke informatie men nodig heeft om andere items te kunnen

produceren.

Het spreekt vanzelf dat bij het opstellen van de informatiematrix rekening
wordt gehouden met het gekozen planningsysteem en het voorraadbeheer die
dan als (sub)afdeling op de horizontale as terug te vinden zijn; in de vorm

van bijvoorbeeld planning, magazijn grondstoffen en magazijn eindprodukten.

8.6. Formulierenstroom

Het is nu mogelijk de informatiestroom vast te stellen door de informatie-
matrix te vergelijken met het kompositorisch schema.
Dit betekent dat in deze fase de informatiedragers ontworpen worden.

In principe kunnen er 3 mogelijkheden onderscheiden worden.

1. Formulieren afgestemd op de informatiegever

Jedere informatiegever vult een of meerdere op de informatieverstrekking

afgestemde formulieren in en verzendt deze naar de ontvanger(s).

Naast het voordeel dat de gever slechts weinig formulieren behoeft
in te wvullen, heeft dit tot nadeel dat er een groot aantal formulieren
naar verschillende afdelingen gezonden moet worden en dat de ontvanger(s)

een groot aantal moet(en) verwerken, afkomstig van meerdere gevers.

-’ﬂ_z-
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2. Formulieren afgestemd op de informatie-ontvanger

Iedere informatie-ontvanger ontvangt van de informatiegevers op de
ontvangende (sub)afdeling afgestemde formulieren, die veelal verschillend
zullen zijn.

Bij deze methode wvult de informatiegever een groot aantal

verschillende formulieren in en wordt de informatie-ontvanger

veelal overstelpt met een zeer groot aantal verschillende

formulieren.

3. Formulieren afgestemd op gebundelde informatiestromen.

De informatiestromen worden -zoveel als mogelijk en toelaatbaar-
gebundeld. Meerdere informatiegevers vullen achtereenvolgens hetzelfde
formulier aan, waarbij echter voorkomen moet worden dat een te lange

procedureweg ontstaat.

Het voornaamste kenmerk van deze methode is het relatief gering
aantal formulieren. De ontvangers ontvangen weinig formulieren

waarvan ze slechts de voor hen relevante informatie gebruiken.

In het algemeen wordt aan de laatste methode de voorkeur gegeven omdat de

methode inherent is aan een relatief kleine formulierenstroom.

Bij de vergelijking van de informatiematrix met het kompositorisch schema,

dienen de volgende vragen beantwoord te worden.

1. Welke formulieren zijn beslist afzonderlijk noodzakelijk?

Bijvoorbeeld werktekening, materiaalstaat, kapaciteitsoverzicht enz.

2. Welke items moeten op deze formulieren vermeld worden?

De weg door het bedrijf van deze formulieren kan in de informatiematrix
worden afgelezen en in het kompositorisch schema worden ingetekend.

Van de resterende groepen items wordt nu bekeken in hoeverre bundeling
tot een zo klein mogelijk aantal formulierenstromen mogelijk is. Bijvoor-
beeld kunnen bij seriefabrikage mogelijk de werkopdracht, de materiaal-
staat en de detailplanningskaart gekombineerd worden tot &&n formulier

of kaart.

Hierbij dient men zich echter steeds af te vragen of de kombinatie past
in het vooraf gekozen planningsysteem. Het is zelfs mogelijk dat het

planningsysteem gewijzigd moet worden om de formulierenstroom te vereenvoudigen.

—_T 4
X -13-



-56-

In deze fase kan het zelfs nodig blijken dat formulieren, waarvan men
dacht dat ze als afzonderlijk formulier gehandhaafd moesten worden, beter
geheel of gedeeltelijk tot onderdeel van een verzamelformulier verwerkt

kunnen worden.

Ieder gekozen formulier wordt direkt in het kompositorisch schema getekend,
zodat men snel gekonfronteerd wordt met de konsequenties van de keuze.
Het is een iteratieproces, waarbij een zeer goed inzicht in de problematiek

vereist is.

Indien men overweegt om een computer in te schakelen, kunnen uit het
kompositorisch schema -waarin dan de computer als blok getekend wordt-
de technische eisen worden afgeleid die t.a.v. de produktiebesturing aan

de computer gesteld moeten worden.

De in het voorgaande beschreven methode, leidt met grote zekerheid tot een
aan vrijwel iedere situatie aangepast produktiebesturingssysteem, waarvan
slechts de lay-out van de formulieren nog bepaald moet worden. Aangezien
dit echter geen onderdeel van de methode is, wordt hierop niet verder

ingegaan.
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9. Taakstelling

9.1 Inleiding
In deze fase van het onderzoek zijn bekend:
1. de administratieve elementen en

- 2. de uitvoeringselementen

van het produktiebeheersingssysteem.

Deze onderverdeling is uitermate geschikt voor een methodische aanpak
bij het vastleggen van taken die noodzakelijk zijn om het produktieproces

beheerst te laten verlopen.

Uitgangspunt bij deze methode is:

1. het kompositorisch schema van de nieuwe situatie, waaruit de regelende
en de beheertaken te destilleren zijn (9.2.);

2. het bedrijfsschema, dat de mogelijkheid biedt de uitvoerings- en
kontroletaken af te leiden (9.3.).

Als alle taken bekend zijn, worden ze gegroepeerd tot uit te voeren funkties
die vervolgens aan personeelsleden toegewezen worden (6.4.). Hierbij is
nauw overleg met de betrokkenen, als onderdeel van het akseptatieproces,

beslist noodzakelijk.

Bij het ontwerpen van een nieuw bedrijf, beschikt men in dit stadium over

voldoende funktie-informatie om gericht perscneel te kunnen aanwerven.

Als laatste stap wordt via deze funkties, die in het algemeen de werk-

zaamheden regelen, een organisatiestruktuur vastgelegd.

9.2. Taken uit het komposjtorisch_schema

Door de formulierenstromen uit het kompositorisch schema nauwkeurig te
volgen, kunnen de taken die hieruit voortvloeien afdelingsgewijs geregistreerd
worden.

Deze taken worden onderverdeeld in:

1. regelende taken, waarmee bedoeld zijn taken die voortvloeien uit
de wijze waarop de produktie met behulp van het produktiebesturings-
systeem wordt geregeld. Hierbij wordt er van uitgegaan dat alle

-
voorraden grondstoffen, onderdelen, emballage enz. in voldoende mate ’2&&, t)‘



aanwezig zijn.

2. Beheertaken. Dit zijn taken die voortkomen uit de wijze waarop de

voorraden worden aangevuld, beheerd en geleverd;

3. Spelregels. In de regel zijn dit bindende afspraken waarmee ondermeer

de tijdstippen worden vastgelegd waarop akties worden gestart om ze

op elkaar af te stemmen.

Door de taken te tabelleren, liggen ze gerangschikt naar (sub)afdeling

vast.

Tijdens een onderzoek naar het produktiebeheersingssysteem bij "Vonk's

Kaasinkoop en Produktie Holland B.V." is ondermeer een kompositorisch

schema opgesteld waarvan een deel is weergegeven in figuur 27.

In tabel 2 zijn voorts de taken beschreven die uit het kompositorisch

schema zijn afgeleid. De nummers uit deze tabel korresponderen met de

nummers bij de symbolen uit figuur 2.

EMBALLAGE MAGAZIJN XL
E,
! £ \—
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Figuur 27 Kompositorisch schema van het emballage magazijn

28 van bedrijfsbureau Eq emballage order

27 naar produktie v voorraadboek

29 naar bedrijfsbureau Ag aankoopbevestiging

35 wvan inkoop Ry, vrachtbrief

36 van leverancier

it j
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Taken uit het kompositorisch schema

Regeling
Beheer
Spelregel
Uitvoerin

EMBALLAGE MAGAZIJN

1 | pagelijks te 13.30 uur emballage-order halen
bij bedrijfsbureau

»
>4

2 | Tedere geleverde order afboeken in het voorraad-
boek

Emballageformulier bij te leveren order voegen
Bedrijfsbureau mededelen dat order is uitgevoerd

Jedere maandagochtend het voorraadboek ter inzage
afgeven bij het bedrijfsbureau

6 | De op de aankoopbevestiging vermelde hoeveelheid
in voorraadboek boeken

7 | Aankoopbevestiging bewaren tot bestelling
geleverd wordt

Geleverde emballage in voorraadboek boeken X

Van de geleverde emballage de aankoopbevestiging
en de vrachtbrief naar bedrijfsbureau zenden

10 | Regelmatig nagaan of de aanwezige voorraad
korrespondeert met de aantallen uit het voor- X
raadboek

Slechts opdrachten aanvaarden die verstrekt worden
middels een emballageformulier.

Tabel 2 Taken uit het kompositorisch schema van het

emballage magazijn.

In het voorbeeld (figuur 27 en tabel 2) worden de voorraden beheerd
(niveaubewaking, bestelling, etc.) bij het bedrijfsbureau, hetgeen
dan moet blijken uit het takenpakket'van dit bureau.

9.3. Taken uit het bedrijfsschema

De volgende stap bestaat uit het tabelleren van de taken uit het
bedrijfsschema.

Allereerst zal echter een bedrijfsschema opgesteld moeten worden en
wel op een wijze dat er gemakkelijk taken uit af te leiden zijn.

In de literatuur, ondermeer Dolezalek (4), worden meerdere methoden
beschreven die alle leiden tot een bedrijfsschema. ‘Gekozen is voor een
methode, die na modifikatie betreffende de notaties, grote overeenkomst

vertoont met het kompositorisch schema. _ L 41]L,—



Bijlage XVI: De informatiematirix.
J

In deze is de informatiematrix te vinden die behoren bij
het voor de IJMAH ontworpen info-systeem.

Om een al te grote matrix te voorkomen iz, i.v.m. de over-
zichtelijkheid, de matrix gesplitst in twee delen, een deel
voor de offerte-afhandeling (XVI.2) en een deel voor de
order-afhandeling (XVI.3 t/m 5).

Hieronder volgt een lijst met verkleringen voor de in infor-
matiematrix, voor de verschillende (onder)aefdelingen, ge-
bruikte symbolen:

C = COCON

I-v = inkoop en voorraadbeheer

K = kalkuleties

K1 = hlant

M = mageaziljn

oA = orderaedministratie

F = produktie

BV = produntievocroerseiging

Een "o" geeft san op welks {onder)afdeling het irformatie
item ontstaat.

Eer "x" geeft san welhe (onrnder)afdelingen over het item
mceten beschitken.
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Bijlege XVII: Dz formulierenstroom.

In deze bijlege zijn te vinden:

1. Het tot stand komen van de formulieren (XVII.Z2).

2. De funktie van de ingevoerde formulieren en de
te gebruiken ordermappen (XVII.3 t/m 5}.

3. De formulierenmatices en een lijst met verkla-
ring van de voor de formulieren en ordermappen
gebruikte afkortingen (XVII.6 t/m 11).



De formulieren.

dit de informatiematrix volgt welke afdeling welke informa-
tie nodig heeft. Dok volgt eruit bij welke afdeling deze
informatie ontstaat en in welke volgorde.

De overdracht van deze informatie geschied met informatiedra-
gers, de formulieren.

Aan de hand van de informatiematrix zijn deze formulieren
ontworpen.

Irn principe zijn hiertoe drie mogelijkheden:
1. Formulieren afgestemd op de informatiegever; de items,

die binnen een afdeling ontstaan worden verzameld op
gén formulier.

£

Fermulieren afgestemd op de informatieontvanger, e te
ontvangen items binnen een afdelinrg worden verzameld
op eéén formulier.

[a%

6

Formulieren afgestemd op gebundelde informatiestromen;
de informatiecstomen worden zoveel mogeliljh gebundeld.
Meszrdere informatiegevers vullen achtereenvolgens
hetrelfde formulier aen.

ze methode heeft als voordeel dat de infermetiegever
slechts weinig formulieren hoeft in te vullen. Het
rnaceel is

is dat er een groot aantal formulieren naar de

verschillende afdelingen verzonden moet worden en daot
ers er een groot aantal moeten verwerken,

n meerdere gevers.

Ad &. Bij deze methode vult de informetiegever een groot
eental formulieren in en wordt de informatieontvanger
veelal overstelpt met een zeer groot aantal verschil-
lende formulieren.

Ad 3. Deze laatste methode verdient de voorkeur, omdet bij
deze methode een relatief klein aental formulieren
noodzakelijh is. De ontvangers ontvangen weinig formu-
lieren waarvan zij slechts de voor hen relevante infor-
matie gebruiken. Wel dient er voor gewaakt te worden
dat er een niet te lange procedureweg ontstaat.

Om het aantal formulieren zo beperkt mogelijk te houden is

bij het opstellen van de noodzakelijke formulieren zoveel
mogeliljk volgens de laatste methode gewerkt.

N/
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Hier onder volgt in het krort een tonelichting op de funbtie
var de niet geheel voor zich sprekende formulieren:

- Offerte-kalkulatieformulier (0fk); dit formulier geeft aan

hoe tot een prijsafgifte gekomen is, wat de afgegeven
prijs is en hoe deze is opgebouwd.

- Offerte-overzichtsformulier (0Ofo); geeft een overzicht van
de uitstaande offertes en de daarvan in de toekomst te
verwachten omzet. Dit formulier is voorel t.b.v. COCON
ter bewaking ingevoerd.

- Voorkalkulatieformulier (V); geeft aan wat de benodigde

bewerkingstijden zullen ziin, t.b.v. de planning, en de
verwachte hostermopbouw.

~ Fsbriktageorder {(fo); i1s de copdracht tot fabrikege en bevat
de werkvoorschriften, de benodigde materiaslen en kwali-
teitsvoorschriften. Ook de kontrolegegevens worden erop
verwerst.

- Urenkalkulatieformuliier (U}; dit is een hulpformulier om
dagelijks de uren te hunnen bijhouden, die aan een
bepaalde order besteed worden.

- Evsluatieformulier (E); hierop worden de voor- en nakalhu-
latie met elkasar vergeleken en het uviteirdelijhe rescvli-
teat ven een order vermeld.

- Order-overzichtsformulier {0Oc); geeft een overzicht van ce
openstaande orders. 0it formulier 1s vooral t.b.v.
COCON ter bewahking ingevoerd.
Op een hopile hiervan houdit de produktieleider de pro-
duktievoortgang van de corders bij.

- Materiaealuitgiftelijst (M); hierop wordt sangegeven welk
materiasel er door het magazijn uit gegeven is aan de
produktie, m.b.v. deze lijst wordt dagelijks de voor-
rsad bijgehouden. Ook aanvragen tot bestelling worden
door het moegszijn hierop ingevuld.

- Bestelformulier (B); hierop worden, vaak telefonisch gedane
bestellingen, schriftelijk vastgelegd. Cp deze wijze
ontstaat enig inzicht in de economische voorraad.

- Voorraadkaart (VK); op deze kaart wordt per materisslscort
en plastafmetingen de technische voorread bijgehouden.

- Urenstaat (Ust); hiercp vullen de produktiemedewerkers

dagelijks hun urenbesteding in, die de veoclgende dag op
het urenkalkuletieformulier verwerkt wordt.

~XVIl ¢-
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- Verzendsdvies (Val; geeft asn hoe en wat aan wie ve
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- Debtiteurenoverzicht (Do}; geeft een overzicht van de te
verwachten ontvangsten van derden en wordt opgesteld
door COCON aan de hand van de fakturen.

- Crediteurenoverzicht (Co); geeft een overzicht van de te
betalen bedragen door de IJMAH en wordt opgesteld door
COCON aan de hand van de ontvangen rekeningen.

- Orderbevestiging (0Ob); wordt naar de klant gestuurd ter
schriftelijke bevestiging dat een bepaalde order is
asngencmen.

-~ Afleveringsbewijs (A); is het bewijs ven levering van de
bestelde materislen door de leverancier.

Om de overgangen van de formulieren nasr de verschillende
afdelingen en de daarmee gepasrd gaande wachttijden goed op
te veangern, is gerozen voor een centrale opslag van de formu-
lieren in zogenaamde ordermappen.

Opsiag van deze ordermappen geschiedt in hangmappen in een
zogeheten ladekast nen weorden cpgeslagen onder
het ordernummer {onder de eerste 4 cijfers, het crdervolgnum-
mer; zie bijlsge XIV) ven de desbetreffence order.

De ladekast wordt onderverdeeld in vier gedeelten, te weten:

1. Ordermsppen "nieuwe orders'".

2. Ordermappen "orders in produktie".

3. Ordermappen "orders produrtiegereec”.
4. Ordermappen "afgewerkte orders".

Ad 1. Deze orders zijn door de orderadmipistratie zo ver
klaar gemaakt dat de werkvoorbereiding er aan kan
beginnen. De map bevat de order plus tekening, een
kopie ven de orderbevestiging, eventueel de offertemap
en het evaluatieformulier.

Ad 2. De werkvoorbereiding is nu gereed en de produktie kan,
door uitgifte van de kopie8n van de fabrikageorders en
tekeningen ean produktie en magazijn, gestart worden.
In de ordermap zijn bijgevoegd: het voorkalkulatie-
formulier en het orgineel ven de fabrikageorder.

Ad 3. De order is gereed gemeld op de orderacdministratie door
binnenkomst van de kopie van de fabrikageorder, met
hY

dearcp de kontrolegegevens {uilt het mags=ziin)
Deze kopie wordt tesamen met het urenkelkulatieformu-



lier en met een ropie van verzendadvies en foahtuur In
de ordermap bijgevoegd.

De order is nu zover gereed det de onderefdelirg werkh-
voorbereiding met de nakalkuletie khan starten.

Ad 4. Als werkvoorbereiding de nakalkulatie gereed heeft en
het evaluatieformulier heeft ingevuld, is de order
afgewerkt. De ordermap bevat nu alle relevante formu-
lieren en kan opgeslagen worden, onder bet ordernummer,
bij de afgewerkte orders.

Bij een eventuele herhalingsorder of een soortgelijke order
kan de ordermap eenvoudig m.b.v. het ordernummer teruggezocht
worden en zijn alle gegevens beschikbaar.

Hiertoe wordt regelmatig een lijst met afgewerxkte orders, in
volgorde van het ordernummer, uvitgedreaid.

Cok van de offertes wordt er per offerte een offertemap
aangelepgd.

Opslag ven de offertemappen geschiedt ook in hangmappen in
een ladekast. De offertes worden opgeslagen onder het desbe-
treffende offertenummer (onder de eerste 5 cijfers, het
offertevolgnummer; zie bijlage XIV).

UDe kast wordt onderverdeeld in egen gedeelte met uitstaande
ocftfertes en een gedeelte afgewezen offertes.

De offertemap bevat de offertesanvraag plus tekening, het
offerte-kalkulatiefermulier en een hopile van de verstuurde
offerte.



De formulieremnmatrix.

Aan de formulierenmatrix is te zien welke informatie items op

welke formulieren vermeld staen en op welk formulier ze voor
het eerst ingevuld worden.

.“" "

Een "o" geeft a@aan op welk formulier het informatie-item voor
het eerst wordt ingevuld.

Een "x" op welke formulieren het item wordt overgenomen.

De cijfers voor de informatie-items geven de volgorde van
ontstaan weer, die volgt uit de informatiematrix.

Cok hier is weer de scheiding tussen offerte- en orderstadium
aangebracht om erg grote matrices te voorkomen.

Verder is een lijst met verklaering vaer gebruikte afkortingenr
bijgevoegd.












m

4 - - 4§ - 3 T E H ¥ i i i i :
i getaktureerde bedrag S




e
T




Bijlage XVIII: De kompositcrische schema

Inhoudsopgave:

Het bedrijfsmodel.

En de volgende kompositorische schema’s:

IJMAH ~ COCON
IJMAH Venlo bv
Bedrijfsburo (BB)
Orderadministratie (O0A)
Werkvoorbereiding (WV)
Kalkulaties (K)
Produktievoorbereiding (FV)
Inkcop en vcorreadbeheer {(I/V)
Produktie (F)
Magazijn (M)

XVIIT.

XVIII.
XVIIT.
XVIIT.
XVIIT.
XVIIZI.
XVITII.
XVITIT.
XVIITI.
XVIIT.
XVITIT.
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Bijlage IXX: Taken uit het hompositorisch schems.

Door de formulierenstromen uit de kompositoriche schema’s
nauwkeurig te volgen, zijn de taken die hieruit voortvloei-
en afdelingsgewijs geregistreerd worden.

De taken zijn onderverdeeld in:

1. Regelende taken (R), dit zijn de taken waarmee het produk-
tiebesturingssysteem wordt geregeld. Hierbij wordt er van

uitgegaan dat alle benodigde materialen in voldoende mate
aanwezig zijn.

2. Beheertaken (B}, dit zijn de taken wearmee de voorraad
wordt aangevuld en beheerd.

(R

Spelregels (5), dit zijn bindende afspraken waarmee de
tijdstippen worden vastgelegd waarop de akties worden
gestart om ze op elkaar af te stemmen.

Deze taken zijn in de volgende tabellen per (ocnderlafcdeling
gerangschikt.

De nummers voor de taken korresponderen met de nummers bij de
symbolen in de bijbehorende kompositorisch schema’s.
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Bijlage XX: Formulieren en handleidingen.



Handleiding offertekalkulatieformulier (0OFfk).

In te vullen door: werkvoorbereider/kalkulator/inkoper.

Doel: afgeven van prijs aan klant.

Ad offertenummer;

XX .XXxX%X.,x = <jaar>.<volgnummer>.<variantnr.>

Per variant, dus bijvoorbeeld bij verschillende produkt-
aantallen of verschillende soorten materiesel, wordt een
formulier ingevuld.

Het varisntnummer is 0 bij clechts e¢én variant, op
meerdere varianten loopt het op vanaf 1. Op de eerste
variant moeten alle gegevens vermeld worden, op de
hierop volgende varianten kan volstaan worden met de
verschillen.

Opm.: als het santal posities groter is dan 5, dan moet
een tweede formulier, met hetzelfde offertenummer,
aangehecht worden.

Acd materiaalkosten;

Worden de materisalkosten per kg uitgerekend, dan moeten
deze kosten verhoogd worden met 10% voor afval. In het
vakje "Totaal" komt dan dus 110% te staan.

Worden de materiaaslkosten berekend a.d.h van het aantal
platen of stroken, dan moeten de werkelijke kosten in
het vakje "Totaal" komen te staan.

Onderdelen kunnen onder de post materiaslkosten als

zodanig vermeld worden en bij het toteel worden opgenc-
men .

Over het totaal kan onder dan nog een winsttoeslag
berekend worden.

Ad bewerkingskosten;
Per bewerking vermelden:

Aantal keren dat de bewerking verricht moet worden
(aantal) .

Aantal keren dat de bewerking per uur verricht
moet worden [eantal/uur).

Aantal personen det bij de bewerking betrokken 1is
(personen) .

Aantal aan bewerking bestede manuren;

uren = (e@antal/uvur)/(eantal)*(personen).

~X . 9-



De bewerkingshosten is nu het gemiddelde vurtarief
maal het aaental uren.

Het gemiddelde uurtsarief lag in 1986 op 56 gulden
per uur (zie bijlage V).

Ad uitbesteed en diversen;

Toelichtingen hierbij, zoals bij wie uitbesteed wordt en
tegen welke prijs, Kumnnen op een los A4 vermeld worden
en als bijlage bijgevoegd worden.

Ook gereedschapskosten kunnen in zo’n bijlage gespecifi-
ceerd worden.



In

te

,

ndleiding tij voorkelkulatieformulier (V]

1 Bepaling van de benodigde bewerkingsuren.
2. Voorkalkulatie van de kosten.
3. Schatting van de winst,

vullen door: werkvoorbereider/kalkuletor/inkoper.

Ad subordernummer;

Add

Xxxx.xx = <ordervolgnummer>.<subnummer>.

Het subnummer wordt gebruikt in het gevel van deellever-
irgen en meercere prcdukten oo een door de klanmt ge-
stuurde orcer ([zie bijlage: toerenning crdernummer)
materiasi- en overige kosten:
Jie handleiding offerteralrulatieformulier {Ofk)
materigaliquote
e materisalaouote (mg.) i3 2l3 volgt gedefinieserd
e = [materiassltosten/ophrerngst order) -
tocegvoergde waarde per wur [(t.w./uurl;
De touegevoegde waerde (t.w.]) i3 de waarde die de IJMAH
ean het ingekochte materiesl toevoego, het geeft een
idee over de dekbhing in de algemene koster

t.w. = opbrengst minus materisalkosten minus gereed-
schapskosten minus uithestedingskosten minus diver-
se kosten.

t.w./uur = t.w./santal uren bewerking.
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Handleiding febrikageorder {(Fo).

Doel: 1. werkuitgifte en werkvoorschriften.
2. verwerking van de kontrole en gereedmelding
order.

In te vullen door: werkvoorbereider/kalkulator/inkoper.

Ad subordernummer;

Zie handleiding voorkalkulatieformulier (V).

Ad prioriteit;

Als een order met spoed is wordt dat hier vermeld t.b.v.
de werkuitgifte door de bedrijfsleider.

In dit vekje kan ook de pricriteit eangegeven t.b.v.

een later nog eventueel in te voeren planningssysteem.

Ad werkuitgifte datum;

Deze detum wordt aangegeven door de werhkvoorbereider,
het is de detum wasrop de produktie op zijn vroegst kan
starten. Het is dus de detum wasrop alle voorbereidingen
gereed zijn en gereedschappen en materialen aanwezig
zijn. '

Ad leverweek en leverdatum;
Verlangde leverweeh invullen, als uiterste leverdatum

wordt dan de lesatste dag vaen die weeh sangehouden.

Leverdatum slechts invullen als er een specifieke datum
gevrsagd wordt.

Ad startweek;
Is de week waarin de produktie moet stertenm om de lever-

week te kunnen halen.

Vooral zinvol bij een eventueel later nog in te voeren
planning.

Ad gekalkuleerde bewerkingstijd;

Volgt uit de voorkalkulatie en geeft een idee over het
kepaciteitsbeslag.
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Ad magazijn en knipgegevens;

Links staat uit welke platen de produkten gehknipt moeten
worden en dus door het magazijn uitgegeven moeten wor-
den. Eventuele afwijhingen in de afgifte moeten op de
hopie van de fabrikageorder in het magazijn, Fo3, aange-
geven worden. Op deze hopie geeft het magezijn ook de
datum van uitgifte aan (zie procedures magazijn).
Benodigde onderdelen kunnen ook in deze linker kolom
vermeld worden.

Rechts staat hoe de produkten uit de platen geknipt
moeten worden (uitslagmaten).

Ad datum kontrole;

Uit is de datum waerop de produkten door de kontroleur
in het magazijn gekontroleerd worden (in te vullen op
Fe3) . Dcocor het zetten van zijn parasaf worden de goedge-
keurde produkten officieel door de procduktie overgedra-
gen aan het magazijn.

De reden ven eventuele afheur wordt aangegeven in de
dear voor bestearnde ruimte.

Ad emballsage voorschriften;

Jeze wumrmen bij de hwaliteitsvoorschriften vermeld worden.
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Handleiding evaluatieformuiier (E].

Doel: het evalueren van een order.

Ad

Ad

Ad

Het formulier geeft de nakalkulatie en vergelijkt deze
met de voorkalkulatie.

materiaalkosten;

Zie voor berekening handleiding offertkalkulatieformu-
lier (OFfK).

bewerkingskosten;
De bestede uren (nakalkulatie) moceten overgenomen worcen
van het urenkalkulaetieformulier (U).

De bewerkingskosten liggen gemiddeld genomen op 56
gulden per uur in 1986 (zie bijlage V).

opbrengst;
De opbrengst ven een order is het aantal predukten maal
de stuksprijs.

winst;

Winst is de opbrengst minus de tcoctale kosten

t.w./uur en materiaslquote;
b

i ilervoor hancleiding voorkalilhul iefor i V.
Zie biervoor h 1 ding F atieformulier (V)



Handleiding materiassluitgifte lijst (M).

Doel: Om bij te houden welke materialen en hoeveel er
vanuit het magazijn neer de produktie gaat t.b.v.
het voorraadbeheer.

Ten behoeve van het voorraadbeheer moet op dit formulier

alle materialen vermeld worden die door het magazijn worden
uitgegeven.

Deze lijst geat dagelijks naaer het bedrijfsburo (en terug)
en a.d.h. hiervan wordt de voorrasad gemuteerd.

Deze 1lijst dient dan ook nauwkeurig bijgehouden te worden!

Ock kan het magazijn op dit formulier aanvragen tot bestel-
ling doen ({aan te geven met een "B").

Ad weeknummer;
Dit is de weer waarin het formulier wordt gebruikt. Is

het formulier vol dan wordt een tweede met hetzelfde
weeknummer uitgeschreven.

Ad datum;

Cit is de datum wearop het materisal uvitgegeven is.

Ad ordernummer;

Geeft aen voor welhke order het materiasl uitgegeven is.

De kolommen met materiaalscort, plaatdikte, afmetingen en
aantal platen spreken voor zich.
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1Jmah motasiwareniabriek b.v.

Winkelveidstraat 30
5916 NX Venlo
Postbus 907

§800 AX Venio

Telefoon 077 - 12818
Handelsreg. ns. 6584 K.v.K. Venlo
Bank NMB rek. nr. 68.86.80.070

REKENING Nr.: Uw order: Venlo,
VERZONDEN PER:
. T
ORDER VA MERKEN: GEWICHT | STUKS/STEL PRUS OTAAL
S
Cs
By franko retourzending, binnen 30 dagen, wordt tagen de wearde Betaling binnen B dagen netto. Reklsmes binnen 8 dagan na

ontvangs faktuur in te dienen.

Op ot anze 2ijn de

Roermond en bi) de Kemer van Koophandel en Fabrieken te Vento en welke op sanvragg verkrigbaar 2ijn.

van Limah N

BV van

welke gadeps zijn bij de 1o

ke

1IYmah metaaiwarenfabriek b.v.

Winkelveldstraat 30
5916 NX Venio
Postbus 907

5800 AX Venlo

Telefoon 077 - 12816
Handelsreg. nr. 6584 K.v.K. Venlo
Bank NMB rek. nr. 66.86.80.070

VERZEND-ADVIES
Uw order nr.
Ons order nr. Venlo,

TE VERZENDEN VERZONDEN OMSCHRIUVING
Verzonden per Merken ‘
Paraaf controleur Gewicht
Datum van verzending Verpakking: dozen

kisten

By franko retourzendmg. binnen 30 dagen, wordt
ontvangst fakiuur in te dienen,

Op »t onze transakues ziin de sigemene voorwasrden van fimah N

tegen de

wanrde o

Bewting binnen B dagen netto. Reklames binnen 8 dager na

BV van

Roermond en by de Kamer van Koophandel en Fabrieken te Vanto en welke op aanvrasg verkrjgbaar ziin

P2

g welke g zin biy de te
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Bidflage XXI: Onderzoek naar het gebruik var de formulieren.

Tegelijk met het onderzoek beschreven in bijlege VI (order-
analyse) is een onderzoek verricht naar het funktioneren van

het in oktober 1986 ingevoerde info-systeem.
Hiervoor is een onderzoek gedaan naar het gebruik van de

voornaamste formulieren (offertekalkulatie-formulier, voor-

kalkulatieformulier, de fabrikageorder, het urenkalkulatie-
formulier en het evaluatieformulier) .

Per order is per formulier onderzocht hoe goed het formulier
ingevuld was, uitgedrukt in de "invulgraad”.

Hieronder wordt verstsan: de volledigheid waarmee een formu-
lier is ingevuld.

Voor het meten van die "invulgreag” 1s het volgende punten-
systeem bedacht:

voelledig ingevuld S punten
goed 4
redeli jk 3
matig e
slecht 1
niet G

Indien er geen waardering gegeven is dan is het formu-
lier er niet of is de order voor wat betrefd dat formu-
lier nog niet afgewerhst.

Uit het onderzoek zijn de volgende honklusies te trehten:

V.w.b. het offerteralkulatie~formulier (Gfh) valt weinig
te zeggen omdat er te weinig orders (5%) uwit een offerte
voorthwamen.

De voorkalhulatie wordt door gebrek aan tijd nog niet
verricht en het voorkalkulatieformulier wordt dan ook
nog niet gebruikt.

De fabrikageorder wordt redelijk goed ingevuld. Wel
worden er hier soms fouten t.a.v. subordernummers en
werkultgifte-datum gemaakt. Deze fouten zijn veak het
gevolg van onnauwkeurig werken, zoals het door elkaar
halen of het onnauwkeurig opschrijven van de suborder-
nummers. Ook hierin speelt misschien het gebrek aan
tijd mee.

Voor 59% van de orders is de fabrikageorder gewaardeerd,
de gemiddelde invulgrasad bedroeg 3,42.

Het urenkalkulatieformulier blijkt uitstekend te vol-

doen.
Voor 64% van de orders gewasrdeerd met een gemiddelde

van 4,14,
~KHA-



Cok het evaluastieformulisr voldoet goed ern wordt goed
gebruikt (de lage invulgread is het gevolg van het rog
niet verrichten ven de voorkelhkulaetie) .

Wel blijkt dat van de orders, die niet op basis van
nakaslkutie zijn, de nakalkulatie nogal naijlt. Dit is
ook weer het gevolg van tijd gebrek.

Voor 37% (neijling!) van de orders gewsardeerd met een

gemiddelde van 2,08 op een maximum van 3 (geen voorkal-
kulatie) .

Opmerking:

Indien een order volgens de procedure van een kleine
order behandeld is, is dit eangegeven in de kolom
"kleine order” d.m.v. een "7%.

Een "0" in die kolom geeft asn dat de order ce verhkorte
procedure, volgens de nieuwe richtlijnen (orders < 1000
gulden), doorlopen zou moeten hebben masar det dit niet
gebeurd 1is.
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Os na te gaan hoe het ingevoerde inforsatiesystees funktioneerd zijn
100 orders geanalyseerd,

Door deze analyse krijgt sen een beeld van de orderportefeuille,
krijgt men inzicht in de verschillende doorlooptijden en kunnen
uitspraken gedaan worden gver de kwaliteit van de foraulieren en de
zorgvuldigheid waarsee ze ingevuld worden. .

Os de formulieren te toetsen is een punten systees bedacht:

volledig ingevald 5 punten

goed 4
redelijk 3
matig 2
slecht i
niet 0

1ijn geen punten aangegeven dan is het foreulier er niet,
of is de order nog noet afgewerkt

Elke order kent 4 stadia, te weten: n= order nog niet in produktie
p=  arder in produktie
n=  nakalkulatie nog niet gereed
a=  order afgewerkt

i i i stadius i order ikleinei datua | tHoe zijn de foramulieren ingevuld?
iordernr, ! klant : i grootte iorder i order lopmerkingen i i
i i phopoana iaf § glds. il = jai binnen | P0fk 0V Y Foo v U0 4 E

i 1261 iMontronic R 95 1 { 122-Dct-Bé ioude formulieren! & H ; ] i

i 1262 iStork A B 608 | 0 127-0ct-B6 ikeuringsrapport ! i ] 4 4

i 1263 iElektro Cirkel + | | | #} 1156 3 127-Dct-86 | i 4 i 5 4 2
H 1264 ilveco B 100 3 ¢ 129-0ct-86 i i i i 3 3 2
H 1245 \Blosemerde R A 2 3959 | 130-0ct-84 idatum kontrole?! i H H 3 51

i 1266 iTobo I B H 130-0ct-B6 ionvolledig, proef! | i ; : :

: 1272 iStork R 71 i 130-0ct-B6 ioude forsulieren! |} H : J i

i 1267 iStork A B i ¢ 103-Nov-B6 | \ i ] | 3

: 1768 iRadson KL A 321 0 103-Nov-B6 | i 11 i 5 3 3
i 1269 iHocon R B 697 | 1 i03-Nov-Bé iFo, nakalk? H \ i I T

! 1270 iRadsen aluthermi | | &} | 1040 | 104-Nov-86 iaantal U ontbreekt! | H i 3 i

} 1271 iHocon L N 105 4 { 105-Nov-B6 iFo, nakalk? H i ; ' 3

i 1275 iUnimac R B 50 | 1 105-Nov-Bb ioude formulieren! | i H i ;

i 1273 iRhiwa R 2330 1 i06-Nov-B6 ileverweek op Fo?! | i ; 3 i

i 1274 Hocon R 305 1 0 106-Nov-86 inakalk? H ] i 951 3

i 1276 iProfilight . B 1075 1 106-Nov-86 idatus kontrole?! H i i 3 5

i 1280 iGeraerdts . 864 | 0 106-Nov-86 | i ' i I 4

: 1278 iJd . B 142 | 0 i11-Nov-B6 | d i i 4 LI 3

T 5



27-Feb-&7

1279
1281
1282
1283
1284
1283
1286
1287
1289
1288
1277
1250
1291
1293
1292
1294
1255
1297
1300
1296
1296
1299
1301
1304

027
1303
1306
1305
1307
1308
1309
1343
1310
1311
1312
1313
1314
1315
1316
1317
1319
1320
1333
1322
1324
1318
1321
1323
1325
1326
1327
1328
1329
1330
1331
1332

Hauzer H
iberver i
iberver :
iDat ]
iDat H
iDat H
iCornelissen ]
iIveco '
i11veco i
iBoley :
iRadsan aluthers!
1Kei jsers H
iVialle i
1Elbar :
iInterturbine !
TSN i
iBrands H
iEldia i
iHinten van i
ilinimac i
iInterturbine |
ilnterturbine |
iHoton i
iBoer de i
1Gerver H
iCerabo H
iInterturbine |
iberver h
iCerabo i
Unimac H
iKusters H
iKei jsers H
i Tobo H
15walaer i
ilveco H
iberver ;
iArbin !
idong de i
iPella !
tHocon i
ivialle H
iVialle H
iEspero i
Velopa i
iHocon i
iVliet van i
iB+D '
iDaalen van :
iberver H
iUnimac ;
WA Venlo i
iScheuten H
1Dat ;
1N :
iHocon :
{Interturbine |
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90
1139
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380
145
183
18726
19682
220
3070
1060
113
2969
2596
330
530
155
205
360
1393
1130
50
305
2449
3583
2500
103
184
20300
2300
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45
133
373
143
123
1716
37
13660
75
140
948
797
163
224
30
213
176

180
145
343
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111-Nov-B6
111-Nov-8b
111-Nov-Bb
111-Nov-Bé
111-Nov-Bé
111-Nov-Bb
i11-Nov-86
i11-Nov-Bé
112-Nov-Bb
117-Nov-88
i 1B-Nov-Bé
118-Nov-Bé
119-Nov-B6
i 19-Nov-8b
1 20-Nov-86
121-Nov-86
121-Nov-86
1 24-Nov-Bb
i 24-Nov-B6
125-Nov-B6
123-Nov-Bb
1 25-Nov-Bb
iZ4-Nov-Bb
b-Nov-B6
7-Nov-Bb
7-Nov-86
B-Nov-Bé
1-Dec-8b
j2-Dec-Bé
102-Dec-85
103-Dec-8b
{03-Dec-B6
104-Dec-Bb
105-Dec-B6
{08-Dec-Bé
109-Dec-86
110-Dec-B6
111-Dec-86
11-Dec-B6
i11-Dec-86
112-Dec-Bb
{12-Dec-86
112-Dec-86
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{ 115-Dec-B6

—

e o —

113-Dec-Bb
116-Dec-86
116-Dec-B6
116-Dec-84
117-Dec-Bé
117-Dec-Bé
i17-Lec-B6
117-Dec-86
i1B-llec-86

1 i18-Dec-B6
1 118-Dec-B&
{ i18-Dec-Bé

__.fzg;gzjr’ “ -

rerg onvolledig
1erg onvolledig
iafroep!!

ileveren B87.26, 1988
ioude foraulieren!

ipuinhoop!!!

iFo uit magazijn?
{Fo geen orderar.!!

iFaktuur?

i
t

inakalk. op U; Fo?
ikeuringsrapport
idata'; verkeerde 13’

¥

iF?, U nog in eap!

inakalk., op U
tpuinhoop!!!
inakalk, op U
inakalk?

1erq onduideli jk
izat in la stadiue P!}
inakalk, op U F?

ideel al vitgeleverd
idata'; verkeerde la!
i3 Foly 1 U,E!Y

idan datum nakalk.'!!

'

iJan datua nakalk,i?!
iJan datus nakalk.!'!!
Fo?; datus nakalk.!

i
1
i
]
]
i

igeen formulieren’!
ioude werkorder!

iwerkuitgifte?

tkeuringsrapporten
idan datue nakalk.!'!!

Hiks
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inakalk?
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iFo?
tnakalk?
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1 119-Dec-B6 Formulieren zoek!

40

1334 iUnimac
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it
i

¢ 119-Dec-B6 iForamulieren zoek! Fi}

0 105-Jan-B7 i
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1336 iStork
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541
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il):
6341
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1
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i
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1
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Bijlage XXII: Systeemontwikkeling volgens SDM.

In deze bijlage staan de grote lijnen ven SOM vermeld voor
zover het het gedeelte betreft wat in dit verslag gebruikt
is.

De bijlage is rechtstreeks overgenomen uit:

Systeemontwikkeling volgens SDM
H.B. Eilers

Acedemic service, 6e herziene druk 1985.



0.2.2 Inhoud boek

FASERING (figuur 2)

De levenscyclus van een informatiesysteem wordt verdeeld in 7
fasen. Fase 0, Vooronderzoek, die soms aan fase 1 voorafgaat, wordt
niet apart beschreven. Dit komt omdat het in principe dezelfde activi-
teiten omvat als fase 1, doch die in fase 0 veel globaler en in korter
tijd worden uitgevoerd.

De fasen zijn:

Vooronderzoek

Definitie-studie

. Functioneel ontwerp

Technisch ontwerp

Programmeren
Testen .

Conversie en invoering

qc}m:hwi\av—'.o

Systeemgebruik en beheer.

De fasering dient om:

- de nodige beslissingspunten (mijlpalen) te hebben, voor de pro-
jectbesturing

- de risico's te verminderen; regelmatig kan nu bi]:gestuurd wor-
den of verdere systeemontwikkeling kan zelfs be€indigd worden

- de juiste deskundigheid te kunnen inzetten en de verantwoorde-
lijkheid op de juiste plaats te leggen

- de systeem~ontwikkeling in hanteerbare en overzichtelijke delen
te kunnen splitsen, waardoor deze beter gepland en bestuurd
kan worden

- de omgeving, gebruikers en belanghebbenden duidelijk te kunnen
maken hoe de systeem-ontwikkeling verloopt.

De definitiestudie en het functioneel ontwerp worden achtereenvolgens
voor het gehele informatiesysteem uitgevoerd, de volgende fasen kunnen
per subsysteem afzonderlijk achtereenvolgens of min of meer parallel
met elkaar worden uitgevoerd. Op deze manier kunnen verschillende
subsystemen zich in verschillende fasen van de systeemontwikkeling
bevinden, alleen zijn dan echter wel gebaseerd op hetzelfde gemeen-
schappelijke functionele ontwerp. Tenslotte dienen de voorbereidingen
voor fase 6 en de gegevensconversie zo tijdig mogelijk te beginnen,
hetgeen reeds kan direct na fase 2.

Indien het nieuwe (sub)systeem in meerdere organisatiedelen zal
worden ingevoerd, wordt deze invoering (fase 6) voor elke organisatie
afzonderlijk gepland en uitgevoerd. Zie figuur 3. ~ X g -
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Figuur 2 Fasering van de levenscyclus van een ~AXM 8-
- informatie-systeem
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0.3 KORTE BEHANDELING
VAN DE FASEN

FASE 1: DEFINITIE-STUDIE

De definitie-studie is de eerste fase in de ontwikkeling van een
nieuw informatie-systeem. De doelstelling ervan is het vaststellen of
het ontwikkelen van een nieuw systeem wel verantwoord is en zo ja,
hoe dit dan moet plaatsvinden,

Deze fase begint met een opdracht op basis van een lange termijn-
plan (informatieplan) of op basis van een vooronderzoek (fase 0). Door
deze definitie~studie verwacht men een beter inzichtte krijgen indepro-
blemen die er bestaan en van de wensen en eisen, die er op het gebied
van de informatiebehoefte zijn. Om die reden wordt de bestaande orga-
nisatie en het lopende informatie-systeem bestudeerd. Nadat de doel-
stellingen van een nieuw informatie-systeem zijn vastgelegd, worden
een aantal systeemconcepten gemaakt en onderling gewaardeerd (kos-
ten-baten analyse). Tenslotte wordt een advies uitgebracht aan de op-
drachtgever t.a. v, verdere systeemontwikkelingen en als dit positief
is tesamen met een plan voor verdere aanpak.

FASE 2: FUNCTIONEEL ONTWERP

Tijdens deze fase wordt een blauwdruk, een functioneel ontwerp van
het gehele systeem gemaakt. Alle functies die het nieuwe systeem zal
moeten uitvoeren worden vastgesteld en duidelijk beschreven, Op ba-
sis van de uit te voeren functies wordt het systeem verdeeld in sub-
systemen en deze weer in processen. De informatie~-behoefte en de
gegevens die daarvoor nodig zijn worden bestudeerd, beschreven en
vastgelegd in een gegevensstructuur, dit tesamen met naar welke ge-
zichtspunten men toegang wenst, met beveiligingseisen e.d. Verder
worden de benodigde faciliteiten (apparatuur, bedrijfsprogrammatuur
e.d.) gespecificeerd, die voor dit nieuwe informatie-systeem nodig
zijn, Het eind-resultaat van deze fase is een rapport, dat duidelijk
weergeeft wat het nieuwe systeem zal doen en een verdere detaillering
van het plan van aanpak. Mede op basis van het bijgewerkte kosten-



0.3.2 Inleiding

baten overzicht kan beslist worden of en hoe met de verdere systeem-
ontwikkeling moet worden doorgegaan.

FASE 3: TECHNISCH ONTWERP

Het technisch ontwerp houdt in het ontwerpen hoe het systeem
moet werken, hoe de functies gerealiseerd kunnen worden. Dit kan
eventueel per sub-systeem plaatsvinden. Procedures en programma-
specificaties worden nu gemaakt tesamen met formulieren, record-
indelingen e.d. De opslagstructuur (fysieke organisatie van bestan-
den en data bases) wordt tevens vastgesteld.

Fasen 2 en 3 worden ten onrechte dikwijls nog met elkaar verwe-
ven en niet afzonderlijk uitgevoerd.

De verschillen blijken duidelijk uit dit schema:

Functioneel ontwerp Technisch ontwerp
(fase 2) (fase 3)
laat zien/legt nadruk op: laat zien/legt nadruk op:
- WAT het systeem moet doen - HOE het wat gerealiseerd
moet worden
- de GEBRUIKERSKANT - de VERWERKINGSKANT
(de buitenkant) (de binnenkant)
- de FUNCTIES, systeem- - de MIDDELEN, waarmee de
eisen de functies moeten worden uit-
gevoerd (procedures, pro-
gramma's)
- de ARCHITECTUUR - de UITRUSTING
- de ONTWERP-activiteiten - de BOUW-activiteiten
~ de ORGANISATORISCHE - de TECHNISCHE aspecten
aspecten
- primair verantwoorde- - primair verantwoorde-
lijkheid gebruikers- lijkheid automatiserings-
organisatie organisatie

Schema: Verschillen tussen functioneel en technisch ontwerp



Functioneel ontwerp 2.0.5

MOGELIJKE PLANNING VAN DE ACTIVITEITEN VAN FASE 2

2.1
2.2
2.1 2.2
(
2.3
2.4
2.4 2.5/6
2.8 2.9 o 7
2.5/6
2.8
2.7
C 2.9
- 2,10/
2.10/12 12
2.13 2,13
2.14
2,14

Specificeer systeem-eisen
inclusief toekomstige.

Bepaal het raamwerk, waar-
binnen het nieuwe systeem
zal moeten functioneren.,

Verdeel het systeem in sub-
systemen en beschrijf deze.

Bepaal de in- en uitvoer
per sub-systeem en de on-
derlinge raakvlakken,

Maak processchema's en
procesbeschrijvingen.

Specificeer eisen op het
gebied van beveiliging en
privacy.

Identificeer problemen op
het menselijke vlak en op-
lossingen.

Ontwerp de gegevensstruc-
tuur,

Specificeer de benodigde
faciliteiten op het gebied van:
. data communicatie
. apparatuur
. programmatuur,

Maak een plan voor verdere
ontwikkeling en invoering.

Stel het rapport "Functio-
neel ontwerp' samen.

KU b-



PRODUCTEN VAN HET FUNCTIONEEL ONTWERP Act.
- Gedetailleerde en opnieuw afgestemde systeem-

eisen incl. prestatiecriteria
- Uitbreidingseisen .
- Specificaties van het raamwerk waarbinnen het systeem

moet functioneren met eventuele beperkingen 2.2
- Aangepaste systeem-eisen (zover relevant) 2.2
- Verdeling in sub-systemen 2,3
- Beschrijvingen van de sub-systemen 2,3
- In- en uitvoerbeschrijvingen van de raakvlakken

("interfaces') tussen de (sub-) systemen 2.4
- Beschrijvingen van de mens-machine raakvlakken

(formulieren, drukwerk- en beeldscherm indelingen,

dialogen) 2.4
- Beschrijvingen van de gegevens (''data elementen')) 2.4
- Bijgewerkte data dictionary 2.4
- Systeem, sub-systeem, proces-schema's 2.5
- Procesbeschrijvingen inclusief mens-machine dialogen 2.6
- Gedetailleerde eisen op het gebied van beveiliging,

privacy, controle, correctie e.d. 2,7
- Ergonomische aspecten en eisen 2.8
- Organisatorische en sociale aspecten en eisen 2.8
- Gegevensstructuur 2.9
- Aantallen transacties, grootte van de gegevens-

verzamelingen e. d. 2.9
- Gewenste "toegangen'' en frequentie per toegang 2.9
- Benodigdheden op het gebied van apparatuur,

programmatuur, data communicatie 2.10/12
- Bijgewerkt en nader gedetailleerd systeem-

ontwikkelingsplan 2.13
- Bijgewerkt en nader gedetailleerd conversie- en

invoeringsplan 2.13
- Plan voor installatie van de faciliteiten 2,13
- Bijgewerkt kosten- en batenoverzicht 2.14
- Rapport functioneel ontwerp 2.14

-




3.0.4 Inleiding

MOGELIJKE PLANNING VAN DE ACTIVITEITEN VAN FASE 3

3.1 Ontwerp de procedures.

3.2 Ontwerp formulieren en
alle computer in- en

uitvoer.
3.1 13.2| 3.3 3.4
3.3 Ontwerp de opslagstructuur.
3.4 Ontwerp veiligheidsmaat-
regelen.
3.5/6 Maak programma-specifica-
ties en schema's,
3,5/6 3.7 3.8 3.7  Specificeer de te gebruiken
standaardprogrammatuur.
3.8 Maak een gedetailleerd pro-
grammeer- en testplan.
3.9 Stel het rapport "Technisch
ontwerp' samen.
3.9
N.B. Fase 3 wordt dikwijls in
O combinatie met de fasen 4
en 5 gepland en uitgevoerd.

,@/’u/_@,



Het technisch ontwerp

3.0.3

PRODUKTEN FASE 3 "TECHNISCH ONTWERP" Act.
- Procedure-beschrijvingen 3.1
- Beschrijvingen van hulpmiddelen 3.1
- Voorlopige gebruikershandleidingen (zover dit reeds

mogelijk is) 3.1
- Formulieren 3.2
- Ponskaart-indelingen 3.2
- Drukwerk~indelingen 3.2
- Scherm-~indelingen t.b. v. data entry e.d. 3.2
- Overige record-indelingen 3.3
- Bestandsbeschrijvingen 3.3
- Opslagstructuren 3.3
- Hulpmiddelen voor gegevensconversie 3.3
- Correctie- en controle-maatregelen 3.4
- Beveiligings-, privacy maatregelen 3.4
- Herstart-reconstructie procedures 3.4
- Uitwijkplannen 3.4
- Programma-~specificaties met schema's, pseudo

code e.d. 3.5/6
- Specificaties voor mens-machine dialogen 3.5/6
- Beeldschermindelingen 3.5/6
- Specificaties van tijdelijke bestanden 3.5/6
~ Specificaties van te gebruiken standaardprogramma-

tuur ("'utilities' b.v.), gemeenschappelijke routines,

reeds ontwikkelde programmatuur e, d. 3.7
- Gedetailleerd programmeer- en testplan 3.8
- Vereiste testfaciliteiten en testgegevens 3.8
--Specificaties van testprogramma's 3.8
- Rapport "Technisch ontwerp" 3.9

,4}\/\,()[,



BEijlage XXIII: De bij het informetie-systeem behorende proce-
dures.

In deze bijlage zijn per sub-systeem de voor het ontworpen
informatie-systeem noodzakelijke procedures beschreven en
schematisch weergegeven.

Inhoudsopgave:

Verdeling informatie-systeem in sub-systemen. XXIIT.Z2

Eeschrijving procedures van het sub-systeem

orderadministretie (O0Aj. XXII1I.2 t/m S
Beschrijving procedures van het sub-systeem
werkvoorbereiding (WV) . XXITI.10 t¢/m 18
Beschrijving procedures van het sub-systeem

produktie (P). XXIII."e en 17
HBeschrijving procedures van het sub-systeem

magaziin (M). XXIII.18 t/m 20

- XX -
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sub-systeem: orderadministratie (0A).

processen: 1. orderverwerking.
2. verwerking gegevens produktie.
3. orderafwerking.

procedures: ordernummer toekennen.

order bevestigen.
bi jwerken orderbestand.
aanleggen ordermap (Om1).

RO e
P WY -

n

verwerken uren.
bijhouden produktievoortgang.

na

totaliseren uren per order.
verzendgereed maken.
faktureren.

ordermap bijwerken {0Om2).
bijwerken orderbestand.

WWwwww
(SRR % B (VIR

Beschrijving van de procedures.

1. De orderverwerking:

1.1 Ordernummer toekennen; bij binnenkomst de order dateren

en het (sub)ordernummer toekennen (zie voor opbouw
ordernummer bijlage XIV).

1.2 Order bevestigen; dit geschied d.m.v. het sturen van een
orderbevestiging (0Ob) nasar de klant, met dsesarop vermeld:
klantordernummer, ons ordernummer, prijs en leverdatum.
Een hopie ven de orderbevestiging wordt tesamen met de
order en de eventuele tekeningen in de ordermap bijge-
voegd (zie procedure 1.4).

1.3 Orderbestand bijwerken; wekelijks moet aan de hand ven
de orderbevestigingen het orderbestand (formulier Do)
bijgewerkt worden, dit gebeurd m.b.v. de computer.

De nieuwe orders worden als volgt in het orderbestand

bijgeschreven.

Invoer: ordernummer, klantnaam, klantordernummer, om-
schrijving, artikelnummer, aantael, leverweek,
prioriteit, benodigde bewerkingstijd, datum order
binnen, prijs per stuk en totaslprijs order.

Uitvoer: bijgewerkt formulier Oo in 4-voud, exemplaren
voor 0OA zelf, werkvoorbereider, bedrijfsleider en
COCON.

Een lijst van nieuwe orders in die weehk wordt aan
dezelfde afdelingen uitgedeeld.



1.4 Aanleggen ordermap {Om?1); onder het ordernummer wordt
een ordermap aangelegd met daerin de volgende formulie-
ren:

(de offertemap,) order, tekening, kopie orderbevestig-
ing.

Verder moet het evaluatieformulier (E) uitgeschreven
worden, hierop moet vermeld worden: (sub)ordernummer,
klantnaem, produktomschrijving, stuksprijs en aantal
besteld.

Dit formulier wordt in de ordermap bijgevoegd.

De ordermap koan nu naar het bestand ordermappen "nieuwe
orders"” (opslag op ordernummer) .

Tenslotte moet nog het urenkalkulatieformulier (U]
uitgeschreven worden, hierop dient vermeld te worden:
(sub)ordernummer, klantmnaam, omschrijvig produkt en
leverweek.

Dit formulier gaat in een apsarte map (niet in de order-
map) bij cde urenkalkulstieformulieren van andere orders
(opslag in volgorde van subordernummer).

Op dit formulier wordt dan dagelijks de uren bijgehou-
den die aan de order besteed worden (zie procedure 2.1).

o

Verwerken gegevens produhtie:

2.1 Verwerhen uren; dagelijkhs worden de urenstaten (Ust), met
hierop de gegevens hoeleng iemand asan welke order ge-
werht heeft en aan welkhe machine, door de produktie £ij
het bedrijfsburo afgeleverd.

M.b.v. het urenkalkulatieformulier (U) worden nu de uren
per man omgezet naar de uren per (sub)order.

Dit gaeat als volgt:

Bij het desbetreffende op Ust vermelde (sub)ordernummer
zoekt men het bijbehorende U en vult dearop in: datum,
naam produktiemedewerker, machinecode cq. berwerking en
het aantal uren, uren in overwerk en insteluren.

Op deze manier worden de urenkalkulatieformulieren
dagelijks bijgewerhkt.

2.2 Bijhouden produktievoortgang; de bedrijfsleider houdt op
zijn exemplaar van het order-overzichtsformulier (0Oo)
met de hand bij in welk stadium een order zich bevindt.
Hij doet dit door steeds per suborder, in de daarvoor
bestemde kolommen, de dsta aan te geven wanneer een
bewerking gestart is ; werkuitgifte, begin knippen,
begin ponsen, begin zetten, begin lassen, kontrole en
diversen.

De order-overzichtslijst {0c) wordt aan de hand hiervan
m.b.v. de computer wekelijks bijpewerkt (zie ook proce-
dure 1.3).



3. orderafwerking:

3.1 Totaliseren uren per order; als een order gereed gemeid
is {(d.m.v. kopie fabritageorder, Fo3, geparafeerd door
kontroleur) moeten de eraan bestede uren (bijgehouden
op U) per bewerking getotaliseerd worden.

De bij de order behorende ordermap (Om2) moet, uit het
bestend ordermappen "orders in produktie”, worden ge-
haald en de getotaliseerde uren moeten op het evaluatie-
formulier (E) ingevuld worden (kolom nakalhkulatie).

3.2 Verzendgereed maken; na gereedmelding (zie ook procedure
3.1) kan de order verzonden worden.
Hiervoor dient een verzendadvies (Va) in 4-voud uitge-
tikt te worden.
Het orgineel en een kopie gaan naar het magazijn als
opdracht tot verzending (zie sub-systeem magazijn).
Verder wordt er een kopie bij de faktuur gevoegd (proce-
dure 2.3} en ne de klant gestuurd en er wordt een hopie
tesamen met een kopie var de faktuur opgesliagen in de
map debiteuren.

3.3 Fahtureren; als de order gereed gemeld is en de order is
niet op besis van naekalkulatie han de Ffaktuur (F) opge-
steld wordemn. Is dit niet het geval dsn moet eerst de
nakalkulatie verricht worden (zie procedures werkvcorbe-
reiding) .

De farhtuur wordt uitgetikt in 4-voud.

Het orgineel geat tesamen met een kopie en een kopie van
het verzendadvies {zie procedure 3.2) naer de klant.

Een tweede hopie wordt tesamen met een roplie van het
verzerdadvies in de map debiteuren (zie procedure 3.2)
cpgeslagen.

De laatste hopie wordt nasr COCON verstuurd t.b.v. de
tinanciklle administratie. Aan de hand hiervan stuurt
COCDON regelmatig een debiteuren-overzichtslijst (Do)
naar de IJMAH.

3.4 Ordermap {Om2) bijwerken; in deze map Om2 uit het bestand
ordermappen "orders in produktie”, zie 3.1, moeten
bijgevoegd worden:
het bijgewerkte evaluatieformulier E (3.1), het urenkal-
kulatieformulier U, kopie Fo3 van de fabrikageorder (is
order-gereedmelding, zie 3.1}, een kopie ven het ver-
zendadvies (Va) en een kopie van de faktuur (F).

De bijgewerkte ordermap (0Om3) kan nu in het bestand
ordermappen "orders produktiegereed" (opslag op order-
nummer) .

ordt het orderbestana
.v. van de computenr
en 2.2.

t ze van de orderover-

3.5 Bijwerken orderbestand; wekelijhs w
{ order-overzichtsformulier 0Oo) m.b
bijgewerikt, zie ook procedures 1.3
Is een order gereed gemeld dan moe

\



zichtslijst verwijderd worden en naar het bestand afge-
werkte orders overgeschreven worden.

Wekelijks wordt een lijst met in die week afgewerkte
orders in 4-voud uitgeprint (zie procedure 1.3}).

Eens in de zoveel tijd wordt het bestand afgewerkte
orders uitgeprint als overzicht voor het bestand order-
mappen "afgewerkte orders” (opslag op ordernummer).
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sub-systeem: werhkvoaorbereiding.

processen: 1 helhulaties.
2. preduktievoorbereiding.

3. inkoop en voorraadbeheer.

procedures: 1.

—

offertekalkulatie.
1.2 voorkalkulatie.
1.3 nakalkulatie.

—

materiaalreservering.
uitschrijven fabrikageorders (Fo).
bijwerken ordermap (Om1).

nn
o

muteren voorraad.

L W

ny —

bestelien materiaal.

Beschrijving procedures.

-

P, Kalku?l iese {(K):

(21}
ot

1.1 Offertekalhulatie; bij binnenkomst van een offerte aan-
vraag (O0fa) moet bereken weorden cf nierop ingegaan kan
wordern.

Zo ja, dan hrijgt de offerte een nummer (zie bijlage
XIV) en wordt er een offerteralruiatie gemaakt. Fer
variant wordt er een cffertehalkulatieformulier [(GFk)
ingevuld.

Is de offertekhalhulatie gereed can han de cfferte (0OF]
uitgetikt en nasar de klant verstuurd worden.

Per cofferte wordt er onder het offertenummer een offer-
temap aengelegd met daerin: de offertesanvraag [(0fa), de
offerteralhulatieformulieren, een hopie van de offerte
en een eventuele afwijzing.

Sub-procedure; van de offertes wordt cok m.b.v. de
computer, door 0OA, een overzichtslijst bijgehouden
(0fo).

Invoer: offertenummer, naam klant, aantal produkten,
prijs per stuk, totaal prijs offerte en de slaag-
kans.

Uitvoer: wekelijks offerte-overzichtsformulier (O0fo) in
3-voud, exemplaren voor archief, voor de kalkulator
en voor COCON.

Dp dit formulier wordt steeds bijgehouden wat de slaag-

kans is en hoe het met het verloop van de kontekten zit.

- / “ ’(/{ _



1.2 Voorkalkulatie; dagelijks wcrden de nieuwe orders uit
het bestand met ordermappen "nieuwe orders” (Om?1) ge-
haald en wordt de voorkslhulatie verricht.
Deze voorkalkulatie wordt op het voorkalkuleatieformulier
(V) ingevuld.

De gemaakte voorkalkulaties worder in de ordermap (0Om1)
bijgevoegd (zie ook procedure 2.3).

1.3 Nakalkulatie; regelmatig worden de orders uit het bestand
met de ordermappen "orders produktiegereed" (0Om3) ge-
licht en wordt de nekalkulatie verricht.

Hiervoor wordt het evaluatieformulier (E) gebruikt,
waarop zowel de voor- als de nakalkulatie en de ver-
schillen vermeld kunnen worden.

Indien noodzekelijk wordt de order nog neder in onder-
ling overleg of met COCON ge8valueerd.

De order is nu in zijn geheel afgewerkt en de ordermsap

han naar het archief met ordermappen "afgewerhte or-
ders".

2. Produktievoorbereiding (PV):

2.1 Materiaalreservering; degelijks haalt de werkvoorbereider
de nieuwe ordermappen (zie procedure 1.2) en kan, na de
voorkalkulaetie, gestarten worden met de procuktievoorbe-
reiding.

Als eerste wordt bekeken of dat er voldoende maeteriasael
voorradig is.

Is dit het geval dan wordt het benodigde maeteriaal
gereserveerd.

Is dit niet het geval dan moet het besteld worden (zie
procedure 2.2).

2.2 Uitschrijven fabrikageorder; met dit formulier geeft de
werkvoorbereider san det wat hem betrefd, na bereiken
van de werkuitgifte datum, de produktie kan starten.
De fabrikageorder (Fo) wordt in 3-voud uitgeschreven.
Het orgineel geat in de ordermap (Om1), zie procedure
2.3.

Eén kopie van de fabrikageorder (Fo2) geat samen met
een kopie vaen de tekening naar de bedrijfsleider die
hiermee het werk uitgeeft.

Een tweede kopie (Fo3) gasat naar het magezijn, op deze

kopie wordt de eindkontrole vermeld en hiermee wordt de
order gereed gemeld.

2.3 Bijwerken ordermap (Om1); nadat de voorkalkulatie en de
produktievoorbereiding voltooid zijn, worden het voor-
kalkulatieformulier (V) en de fabrikageorder (orgineel)
in de ordermap (Om1) bijgevoegd.

Vervolgens kan de bijgewerkte ordermap (0Om2) naar het
bestand met ordermappen "orders in produktie" (opslag
onder ordernummer) .

—_—
~ X! A2



3.

Inkoop en voorraadbeheer (I/V):

-
3.

a
i

Muteren voorread; dagelijks komt uit de magaziin de
materiaaluitgiftelijst (M) met daearop de vorige dag
uitgegeven materialen. Deze uitgegeven materialen moeten
??gﬁschreven worden van bijbehorende voorraadkaarten

VK] .
Ook moeten dagelijks de binnengekomen bestellingen gemu-
teerd worden.
Verder moet voor de voorreadhoogte nog rekening gehou-

den worden met de materiaselreserveringen (zie procedure
2.1).

3.2 Bestellen materiaal; als op de voorraadkaart (Vk]}) blijnt

dat de voorrasad onvoldoende is moet er materisal besteld
worden. Ook op de materisaluitgiftelijst (M) staan soms
aanvregen tot bestelling van het magazi'jn (vooral voor
hulpmaterialen) .

Bestellen gaat vaahk telefonmisch, aan het magazijn moet
gemeld worden welh materisel, in welke hoeveelheid

het besteld is en wanneer het verwacht wordt, dit t.b.v.
de ingangshontrole.
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sub-systeem: Produktie.

procedures: 1. werkuitgifte.
2. verantwoording uren.

1. Werkuitgifte:

Dit is de taak ven de bedrijfsleider, coordinator.

Door de werkvoorbereider wordt aan hem een kopie van de
fabrikageorder (Fo2) en de tekeningen overhandigd.

Op de fabrikage order staan t.b.v. de werkuitgifte drie
informatie-items vermeld: de gekalkuleerde bewerkings-
tijd, de werkuitgifte datum en de prioriteit van de
order.

De werkuitgifte datum geeft asn wanneer de werkvoorbe-
reider denkt dat alle materialen en gereedschappen
sarwezig zullen zijn. Dit is dus in principe de vroegst
mogelijke datum waarop met de produktie gestart kan
warden. Of ook deadwerkelijr op deze datum gestart kan
wcrden daar moet de bedrijfsleider opletten en hiervoor
eventueel overlieg opnemen met de werhvoorbereider.

Het werk wordt na het bereiken van de werkuitgifte
datum uifgegeven a.d.h van de prioriteit en de geschatte
bewerkingstijd (zie ook paragraaf 2.5).

Deze werhkuitgifte gecschied door het afgeven van de
fabrikageorder (kopie FoZ2) aen de knipper. De knipper
kan hiermee dan de materialen in het magazijn gaan
halen {zie ook sub-systeem magaziin).

2. Verantwoording uren:

Elke produktiemedewerker moet t.b.v. deze verantwoordirg
degelijks een urenstaat (Ust) invullen.
Cp deze urenstaat geeft hij aan:

- z'n naam

- de datum

- aanvang bewerking

- bhet subordernummer

- het machinenummer of de soort bewerking
- einde bewerking

De urenstaten worden dagelijks door een medewerker van
de orderadministratie opgehaald.

— XXI'.
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sub-systeem: magazijgn.

procedures: ingangskontrole

uitgifte materialen
eindkontrole
verzenden goederen

HPLUN -

1. De ingangangskontrole:

Bij binnenkomst van een bestelling moet het magazigjn
kontakt opnemen met de werkvoorbereider/kalkulator/inko-
per en kontroleren of de levering overeenkomstig de
bestelling is en of dat de kwaeliteit voldoende is.

Iz de bestelling niet nasar wens dan dient in overleg

met de werkvoorbereiding besloten te worden wat te doen,
terugzenden of reclameren.

3
o

Ce vitgifte van meterialen:

Materiasluitgifte diernt in principe alleen te geschieden
aan de hand van een fabrikegeorder.

Het magazijn heeft hiertoe van de wersvoorbereider een
hopie van de fabrikegeorder (Fo3d) ontvangen, dezen
worden onder het subordernummer opgeslagen in de daar
voor bestemde ordner. Op de fabrikageorder is aangegeven
welke materiaslen er t.b.v. de order uitgegeven moeten
worden.

Komt nu de knipper (zie sub-systeem produktie) met ziin
kaopie (Fo2} van de fabrikegeorder voor materialen in

het magazijn, dan zoekt de magazijnmedewerher a.d.h. van
het subordernummer zijn kopie (Fo3) en vult de datum in
en parafeert wasrneer hij het materisal uvitgegeven
heeft. Eventuele wijzigingen in de uitgifite geeft hij
zijn kopie (Fo3) aan.

Verder moet de {(werkelijke) materiealuitgifte nog ver-
meld worden op de materissluitgiftelijst (M) onder
vermelding van het subordernummer.

Deze 1ijst moet aan het eind van iedere dag afgegeven
worden bij de werkvoorbereider en ‘s morgens weer opge-
haald worden.

Op de materiealuitgiftelijst kunnen ook asnvragen tot
het bestellen van materisalen aangegeven worden (aan te
duiden met een B). Dit betreft dan vaak hulpmaterialen.

Opmerking: op advies van het personeel is wordt i.p.v.
de moteriasluitgiftelijst (M) een kesboeh gebruikt.
Hierin worden dezelfde gegevens vermeld en het
doorlcoopt dezelfde procedure.

Het enige verschil met de meterisaeluitgiftelijst
is dat het kasboek langer meegaat.



3. De eindrontrole:

Is een (sub)order doocr de produhtie gereedgemeld dan
kan het magazigjn, i.s.m. de bedrijfsleider, de eindkon-
trole verrichten a.d.h. van de tekeningen en de kwali-
teitsvoorschriften vermeld op de fabrikageorder.

De magazijnmedewerker geeft op zijn kopie ven de fabri-
kageorder (Fo3) het volgende aan: aantal gekeurd, asntal
goedgekeurd, aantal afgekeurd, reden afkeuring en dstum
kontrole plus paraaf.

De goedgekeurde produkten zijnm met het zetten van deze
paraaf officiBel door het mageazijn geaccepteerd en zijn
dus geen verantwoordelijkheid meer voor de produktie.
De produkten worden nu overeenkomstig de emballagevoor-
schriften op de fabrikegeorder verpakt.

De order kan nu op het bedrijfsburc gereed gemeld wor-
den, dit gebeurd door het efgeven ven de kopie (Fo3) cp
het bedrijfsburo.

4. Het verzenden van de goederen:

Aan de hand ven de gereedmelding van de order, d.m.v.
Fo3 {procedure 3, tikt de orderadmininstratie een
verzendadvies {Val.

Het orgineel gaat samen met een kopie nasar het magazijnr,
dit is voor het magazijn een opdrscht tot verzending.
Het verzendadvies (orgineel) gast met de zending mee
raar de Klant, de kopie wordt in het magazijn opgesliaegen.
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Bijlage XXIV: Investeringsanalyse CNC-gestuurde pons-nibbel-

machine.

Inhoudsopgave:

Tabel

Tabe

4

Q¢

or

fo

1

o

(.L)

»

Hierin is de wijze beschreven wasrop bepaald is
hoeveel werk er door een CNC-gestuurde pons-nibbel-
machine t.o.v. de huidige situatie overgenomen zou
kunnen worden.

Pagina XXIV.Z2.

In deze tabel is een vergelijking gemaakt tussen
verschillende machines uit verschillende priisklias-
en.

5
Fagina XXIV.3.

Hierin is voor enhele voorteelden van produrten
beschreven hoveel tijd er bespaard kan worden
indier het produkt cp een CNC-gestuurde pons-nio-
belmachine gemaakt zou worden.

Fagina’'s XXIV.4 t/m 9.
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