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Samenvatting.

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

Hiertoe is eerst een algemene analyse van dit toeleveringsbe­
drijf gemaakt, zoals analyses van het klantenbestand, de
orderportefeuille, bezettingsgraden, de inkoop, de layout en
het machinepark.
Vervolg8ns is een bedrijfsmodel opg8zet en zijn de diverse
funkties aan de afdelingen toebedeeld.
Vanuit dit bedrijfsmodel is m.b,v. een informatiematrix 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 hiervan aangepast.
Tot slot is voor de verschillende procedures nagegaan wat de
mogelijkheden tot automatisering zijn.

Als nevenopdracht is nag een onderzoek gedaan naar de moge­
lijkheden tot aanschaf van een CNC-gestuurde pons-nibbel­
machine.
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Summary.

This report
IJMAH Venlo
introduced.

shows how, for an entire new management design of
bv, an information-system has been developed and

For this purpose a general study of this metal supplying
company has been made, such as analyses of customers, orders,
fillingrates, purchase and the layout.
Next a managementmodel has been made and the tasKs have been
assigned.
From this model the information-systeem has, with help of a
informationmatrix and composing-schedules, been developed,
resulting in the forms and a description of the actions.
The information-system has been introduced, tested and some
adjustments are made.
After this has for every action a study been made after the
possibilities of automation.

An additional study has been made after the possibility to
invest in a CNC punching machine.
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Het B~orijf.

1. Inleiding.

IJMAH Venlo bv te Venlo (IJMAH staat voor ~zer, ~etaal,

~luminium en ~out) is een toeleveringsbedrijf op het gebied
van dun plaatwerk. Het bedrijf verricht knip-, pers-, zet- en
1aswerk in staal, rvs en aluminium op klantenspecificatie.
Er wer~en 20 - 25 mensen bij de IJMAH en de omzet bedraagt
ongeveer 2 miljoen gulden per jaar.

Het bedrijf wil niet aIleen een toeleveringsbedrijf blijven,
maar 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 vooral denkt aan de buitenlandse markt (vnl.
8elgi~ en Duitsland) waar de markt minder verzadigd schijnt
te zijn dan in Nederland. Voor nadere informatie heeft men
opdracht gegeven tot een marktonderzoek. De know-how voor
het ma~en van deze kachels heeft men 01 in huis, omdat men
reeds jaren kachels aan anderen toelevert en men deze mee
ontwikkelt heeft. Verder is de hulp ingeroepen van een indus­
trieel vormgever.
Ook is men bezig om zogenaamde substroatgoten als een eigen
produkt te lanceren, hiervoor is in april 1987 een overeen­
komst met een dealer gesloten. Substraatgoten 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 januari 1986 een volledige dochteronderneming
van COCON Holland bv te Panningen. COCON draagt naast IJMAH
oak zorg voor de strategiebepaling en het beheer van de val­
gende ondernemingen:

Unimac bv; dit bedrijf ontwerpt en produceert speciaal­
machines op het gebied van automatisering en mechanisa­
tie.

Spider Engineering bv; dit bedrijf ontwerpt en instal­
Ieert besturingssystemen.

Lime, bv; een reinigingsbedrijf, dat op veilingen ge­
bruikte kratten reinigt.

P. Bouten bv; een toeleveringsbedrijf op het gebied van
verspanende bewer~ingen.



Verder verleent eoeON diensten en advies aan derden. Het
organisatie schema van eoeON Helland bv is te vinden in
bijlage 1.2.

De organisatie stuktuur binnen IJMAH zelf moest, vanwege het
vertrek van de werkvoorbereider (1-5-1985) en de adjunk-tdi­
re"teul~ (1-10-1985), geheel worden herzien. Ook de moeizame
samenwerking met de oud direkteur (daarom in de VUT per
1-10-1986) maakte dit noodzakelijk.
Ten behoeve van deze reorganisatie zijn enkele nieuwe mensen
aangetrokken, een bedrijfsleider (4-8-1986), een werkvoorbe­
reider/kalkulator (4-8-1986) en een verf-..oper (1-12-1986).
Vanwege de grote onervarenheid van deze mensen blijft eOeoN
voorlopig de algemene bedrijfsvoering mee voeren en de ver­
koop mee behartigen. Onder een goede begeleiding is het de
bedoeling om steeds meer taf-..en en verantwoordelijkeheden over
te dragen aan de IJMAH.
Het resultaat van de reorganisatie van de organisatie struk­
tuur is te vinden in bijlage 1.3.
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,.
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1.3. Analyse van klanten en produkten.

1.3.1. Omzet-analyse.

Door COCON is in april 1986, aan de hand van de uitgeschreven
fakturen, een omzet-analyse van de jaren 1981 tim 1985 ge­
maakt. Hieruit bleek dat een seizoenspatroon in de omzet
niet aantoonbaar en dat de omzet van maand tot maand sterk
varieerde (zie bijlage II).
Tegelijkertijd met dit onderzoek is, ook door COCON en even­
eens aan de hand van de fakturen, over de jaren 1983 tim 1985
een pq-analyse van de omzet per klant en omzet per faktuur
verricht (bijlage III).
Voornaamste konklusies hieruit zijn:

- dat de 80-20 regsl extreem opgaat,
- dat de omzet per klant aan het dalen is,
- dat de omzet per faktuur, 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 peri ode licht stijgende omzet en een
toename van het aantal klanten (zie bijlage 111.2).
Deze trend heeft zich in 1986 voortgezet (zie orderanalyse,
par' .4.), maar 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 dat 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 maa~·,t.

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

Uit het onderzoek (bijlage III) bleek verder dat de 1JMAH
produkten en onderdelen maakt voor drie hoofdmarkten, tesame n

goed voor 70% (86%) van de omzet in 1985 (1986). Teweten die
van de kachels, cv-kachels en ovens, die van de stalen meube­
len en die van de auto onderdelen zoals bijvoorbeeld bezine­
tanks en trekhaken. Hierbij dient opgemerkt te worden dot bij
de stalen meubelen nauwelijks sprake is van een echte markt,
omdat het hier slechts gaat om ~~n klant met een eenmalige
grote order die doorliep van 1985 naar 1986.
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Verder is er dan nog een verzamelmarkt diversen, opgesplitst
in Kleine en grote klanten.
De omzetcijfers van al deze markten over 1985 en 1986 zijn te
vinden in bijla~e 111.6.
Hieruit blijkt dat het omzetverlies van 1986 op aIle markten
optrad aIleen de markt van de Kleine orders nam toe. Wat
ook weer wijst op de reeds gekonstateerde trend, dat de
orders steeds Kleiner aan het worden zijn.

1.3.2. Klanten analyse.

Als uitbreiding op de, door CDCON verrichte pq-analyse van
het klantenbestand, is aan de hand van de nakalkulaties voor
de grootste klanten (20% goed voor 80% van de omzet) in
1985 een onderzoek gedaan naar de resultaten per klant en per
produkt.
De gefaktureerde omzet bedroeg in 1985 2,131 miljoen, de
materiaalquote lag op ongeveer 40% en de totale Kosten kwamen
per produktieuur neer op een gemiddelde van ongeveer 49
~ulden (cijfers COCON, voorjaar 1986).
Vooral door de slecht bijgehouden nakalkulatie viel met deze
klanten toch slechts 21% van de totale jaaromzet van 1985 in
kaart te brengen. Per klant is voor zoveel mogelijk produkten
nagegaan wat de omzet erin was, hoeveel Kosten ervoor gemaakt
mOBsten worden (uitgaande van het gemiddelde van 49 gulden
per produktieuur) en wat de bijdrage was in de totale kosten,
uitgedrukt in de toegevoegde waarde (t.w.) per uur.
Produkten of klanten met een toegevoegde waarde van boven de
49 ~ulden per uur leveren gemiddeld een positieve bijdrage
aan het bedrijfsresultaat.
De resultaten van deze analyse zijn te vinden in bijlage IV.

Voornaamste konklusie is dat de toegevoegde waarde per uur
van produkt tot produkt sterk uiteen loopt (van 10 tot 2?S
gulden), wet erop wijst dat de prijzen die gehanteerd worden
niet allemaal even aktueel zijn. Prijsaanpassingen op basis
van dit onderzoek zijn eehter gevaarlijk.
Het b:ijkt namelijk dat ook voor een bepaald produkt de
cijfers sterk van order tot order kunnen versehillen. Blijk­
bear zijn de na~,el~ulaties niet erg betrouwbaar, vooral niet
ten aanzien van de urenverantwoording vanuit de produktie.
lets wat ook zal blijken bij de urenanalyse, par. 1.5.
Voor betrouwbaardere cijfers zel in de toekomst de nakalkula­
tie beter er, nauwkeuriger bijgehouden moeten worden.

Naar de voornaamste klanten van de hoofdmarkt cv-ketels en
kachels en naar de voornaamste klant van de hoofdmarkt stalen
meubelen zijn nog nadere onderzoeken gedaan, te vinden in
bijlage IV.9 e.v.
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.4. Analyse orderporte~euille.

Deze orderanalyse is verricht op 100 elkaar opeenvolgende
orders over de periode eind oktober 1986 tot halT januari
198?
Daze doorsnede is willekeurig en zou dus een goed beeld
moeten geven voor de orderportefeuille (geen seizoenspa­
troon) exclusieT de afroep orders van Burnham (186000 gld.
in 1986) en de eenmalige grete order van Assenburg (533000
gld. in 1986).
Bij deze analyse is uitgegaan van een jaaromzet in 1986 van
2,02 miljoen exel. BTW (schatting gebaseerd op cijTers ok­
tober 1986, zie bijlage Vi de werkelijke gefaktureerde omzet
bleeK voor 1986 1,85 milj.). Exclusief de tweegenoemde 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 in~ormatie-systeem (invoering hal~

oktober 1986, hoo~dstuK 2) en zijn door opstart problemen nOg
niet altijd even volledig, daarom zijn niet aIle gegevens van
aIle orders bekend.

De verrichte orderanalyse bestaat uit een pq-analyse van de
ordergrootte, een analyse van de bewerkingstijden, een door­
looptijden onderzoek en een onderzoe~, naar de leverbetrouw­
baarhaid. Tevens is gezocht naar onderlinge relaties.
De resultaten zijn te vinden in bijlage VI.

1.4.1. PQ-analyse ordergrootte.

Uit de pq-analyse van de ordergrootte (bijlage VI.3 en 4)
blijkt dat de 80-20 regel opgaat, 20% van de orders gee~t 80%
van de omzet.
Opvallend is echter dat met slechts 50% van de orders al
meer dan 95% van de omzet gehaald wordt. De andere 50% draagt
dus nauwelij~s iets aan omzet bij. De 80 - 20 regel gaat dus
extreem op wet oak al bleek uit analyse van de ~akturen

(par. 1.3.1.).
Figuur 1.' toont de pq-analyse in grafiekvorm.

De gemiddelde Drdergrootte komt uit op 2252 gulden, 53% van
de orders blijkt Kleiner te zijn dan 500 gulden en 80% van de
orders is ~.leiner dan de gemiddelde ordergrootte.
De ordergrootte verieert sterk, van 40 tot bijna 60.000
gulden.
Bij een omzet van 1,3 miljoen per jaar komt het aantal orders
per jeer op 560 en het aan:el suborders op BOO (verhouding
1:1.4). De iemiddelde subordergrootte is dan 1600 gulden.
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Deze gegevens zijn gebaseerd op een doorsnede van i6% van de
van de orderportefeuille (excl. Burnham) in 1986.

Uit deze pq-analyse blijKt dat de IJMAH in haar orderporte­
feuille ontzettend veel kleine tot zeer kleine ordertjes
heeft, die nauwelijKs bijdragen in de omzet maar weI Ieiden
tot relatief h02e indireKte Kosten.
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Figuur .,: PQ-enalyse orderportefeuille.
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1.4.2. Analyse bewerr.ingstijden.

De gemiddelde bewerkingstijd van de geanalyseerde orders,
waarvan de bewerkingstijden bekend zijn (65 van de 100;4.2%
va~ de totale jaaromzet), is iets meer dan 15 uur (bijlage
V I .5) .

Deze 65 orders geven echter geen goede doorsnede van de
orderportefeuille, want de gemiddelde ordergrootte van de
orders, waarvan de bewerkingstijden bekend zijn, ligt op
slechts 1299 gulden.
Blijkbaar zijn van de kleinere orders de onderzochte gegevens
beter bekend en zijn ze hier dus oververtegenwoordigd.

1986 van
per uur op

omzet in
de omzet
V) .

Hetzelfde geldt voor de resultaten van de orders (bijlage
VI.6 tim 8), 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
2,02 miljoen en 22000 uur per jaar, ligt
92 gld. (zie kostenplaatje 1986, bijlage

Van de orderportefeuille is met deze analyse veor de items,
bewerkingstijd en omzet/uur, geen ri~el beeld verkregen. WeI
is een goed beeld te verkrijgen voor de kleinere orders,
hiertoe zijn de gegevens naar ordergrootte uitgesplitst.
Voor de grot ere orders, boven 1000 gld, zal voor het verkrij­
gen van betrouwbaardere cijfers een vervolgonderzoek noodza­
Kelijk zijn. Dit onderzoek zal, door het geringe aantal
binnen~·.omende grote orders (15% >2500 gld), pas na geruime
tijd betrDuwber~ resultaten kunnen geven.

geldt dat de gemiddeld
een gemiddelde op-

Voor de orders tim 500 ~ld, ruim 50%,
bewerkingstijd slechts 1,6 uur is met
brengst per uur van 122 gulden.
De sterke variatie in de opbrengst (omzet) per uur, 50 tot
1 1 60 gld/uur, van de Kleine orders is opvallend (zie grafiek
2 omzet/uur versus ordergrootte, bijlage VI).

Deze variatie kan deels verklaard worden door een sterke
wisseling van de materiaalquote. Bij de hele Kleine orders
komt de opdrachtgever soms zelf met materiaal, materiaalquote
= 0%, terwijl het oak 20 kan zijn dat een opdrachtgever een
oroer plaatst waarvan de materiaalquote groot is en het
bijvGorbeeld slecht5 om een kwartier werk gaat. De eerste
ord~r he~ft dan een lage omzet/uur terwijl de tweede juist
een hoge o~zet per uur heeft. Eigenlijk is voeral de toege­
voegde waarde per uur, als graadmeter veor het orderresul­
toat, interessant (£Oie par. 1.3.2.).
[En twee~E verklaring voor de sterke variatie is dat de
richtlijnen voor de nakalkulatie (dezE kleine orders zijn
zeer vaak op basis van naralkulatie) ontbreken. Het lijkt

?



alsof er naar een redelijk prijs toegerekend wordt, onaf­
hankelijk van de werkelijk gemaakte uren. Een reden hiervoor
kan zijn dat de verantwoording van de uren vanuit de produk­
tie onbetrouwbaar is.
Deze onbetrouwbaarheid is op zich de belangrijkste verklaring
voor de sterke variatie in de omzet per uur, omdat Kleine
variaties bij deze Korte bewerkingstijden per order een
grote invloed hebben.

In het rapport "De orderbehandelings~.osten" (bijlage VII)
is een indruk gegeven van de indirekte Kosten, die ervoor
een order gemaakt moeten worden.
Het blijkt dat deze Kleine orders (tim 500 gulden) al een
vast aandeel van 475 gulden per order in de indirekte Kosten
hebben. Ervan uitgaande dat aIle orders dezelfde procedure
doorlopen.
Zelfs bij een materiaalquote van 0% leveren deze Kleine
orders gemiddeld slechts 195 gulden aan toegevoegde waarde
(122/1,6 = 195; gemiddelde bewerkingstijd 1,6 uur, 2emiddelde
omzet/uur 122 gulden).
De Konklusie is dan ook dat de gemiddelde opbrengst van 122
21d per bewerkinesuur, voor de Kleine orders niet opweegt
tegen de indirekte Kosten die ervoor gemaakt moeten worden.
De Kleine orders zijn dus gemiddeld verliesgevend.

1.4.3. Doorlooptijden onderzoek.

Ook voor dit onderzoek Cbijlage VI.9 tim 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 globadl de volgende gemid­
delde doorlooptijden:

totale orderdoorlooptijd
doorlooptijd werkvoorbereiding
wachttijd op fabrikage
doorlooptijd produktie
doorlooptijd orderdfhandeling

10
3
2
5
o

dagen

Uit het Z-diagram (bi jlage VI. 12), waarin bijgehouden is het
bedrag dat wekelij~.s aan orders binnenkomt en afgeleverd
wordt, blijkt een orderdoorlooptijd van ongeveer 12 weken.
Blijkbaar wordt deze doorlooptijdanalyse totaal vertroebelt
door het overwicht dan Kleine orders.
Gekonr,ludeerd kan worden dat de vele Kleine orders zeer
~orte en de enkele grate orders zeer lange doorlooptijden
kennen. Omdat het Z-diagram ~itgaat van omzetcijfers brengen
aIleen de grate orders verschuivingen in dit diagram teweeg.
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Ook voor deze analyse is een splitsing gemaakt naar order­
grootte en zijn de resultaten aIleen betrouwbaar voor de
kleinere orders. Voor de grotere orders zal een vervolgonder­
zoek verricMt moeten worden, voor deze orders kan het ook
zinvol zijn om de produktiedoorlooptijd nader, naar bewer­
king, uit te splitsen.

Oe orders tim 500 gld Mebben een gemiddelde orderdoorlooptijd
van 5 dagen. De gemiddelde doorlooptijd van de werkvoorberei­
ding is groter dan die van de produktie, wat ook weer duidt
op de relatief Moge indirekte Kosten van deze orders.

Verbanden tussen doorlooptijden en ordergrootte en tussen
doorlooptijden en bewerkingstijden Konden, vooral door Met
ontbreken van de gegevens over de grot ere orders, niet worden
aangetoond (zie grafiek 4, bijlage VI).
Aannemelijk is dat de doorlooptijd van de werkvoorbereiding
langzaam zal toenemen bij toeneming van de ordergrootte en
dat de produktiedoorlooptijd eveneens, maar dan sneller, zal
toenemen.

, .4.4. Dnderzoek levertijdafwijking.

Dok Mier geldt weer Met probleem van de oververtegenwoordi­
ging van de kleinere orders, gemiddelde ordergrootte onder­
zocMte orders is 1433 gld. Daarom is ook nu weer een indeling
gemaakt naar ordergrootte Cbijlage Vr.12 tim 16).
Het blijkt dat de levertijdafwijking gemiddeld genomen weI
goed ligt (-D.? dagen), maar dat er toch vrijveel orders te
laat afgeleverd worden (20% van de orders tim 500 gld).
Dit duidt erop dat een goede werkuitgifte ontbreekt.
Een tweede voorzichtige konklusie is dat er de neiging be­
staat dat grot ere orders eerder te laat afgeleverd worden
(zie grafieken 6 tim 8, bijlage VI).
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1.4.5. konklusie.

Deze orderanalyse hee~t, voor wat het de ordergrootte be­
tre~t, een goed beeld van de orderporte~euille opgeleverd.
Voor de items bewerkingstijd, omzet per uur, doorlooptijd en
levertijda~wijking is dit niet het geval. Hiervoor werd het
beeld vertroebeld door het relatie~ te grote aandeel van de
kleinere orders.
De gegevens waren voor de grotere orders minder volledig, de
nakalkulaties hiervan waren vaak nog niet verricht terwijl
dit voor de kleinere orders, omdat de prijs hiervan vaak op
basis van nakalkulatie is, weI het geval was.
De analyse gee~t weI een goed beeld van de genoemde items
voor de kleinere orders.

Deze analyse hee~t goed het grootste probleem blootgelegd
waarmee de IJMAH te Kampen hee~t, namelijk de buitensporige
hoeveelheid Kleine orders.
Deze ordertjes worden geplaatst door bedrijven en bedrij~jes

in de buurt en de meeste van hen plaatsen aIleen van deze
Kleine orders.
Ze dragen nauwelijks bij in de omzet en leveren haast geen
werk op. Ze Kosten aIleen maar geld en horen eigenlijk meer
thuis in een werkplaats.
Het lijkt daarom ~et beste om deze orders gewoon niet meer
aan te nemen, behoudens dan de enkele Kleine orders van de
grate klanten en van de klanten, die men zel~ nodig hee~t

(bijvcorbeeld i.v.m. uitbesteding).
Het valt te overwegen om in de ~abriek een werkplaats in
te richten waar deze Kleine orders verwerkt kunnen worden.
Met deze taak zou dan iemand belast moeten worden, die vol­
doende vakmanschap bezit am, ep aanwijzingen en schetsen van
de klant, de order geheel zel~standig a~ te handelen. Op
deze wijze wordt tijd bespaard ep de indirekte uren, zeals
werkvcorbereiding en de administratieve handelingen om de
diverse ~ormulieren in te vullen.
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1.5. Urenanelyse.

Vanaf wee~ 14 in 1986 is bijgehouden aan welke bewerkingen
en machines de mar-uren in de produktie besteed werden. Dit is
gebeurd aan de hand van de manurenbriefjes (ook weI urensta­
ten genoemd), waarop vermeld staat wie, aan welke order en
aan welke machine, hoelang gewerkt heeft. Deze briefjes
worden dagelijks door de produktie afgeleverd bij het be­
drijfsburo. De resultaten per dag zijn omgewerkt naar resul­
taten per weer,.
Omdat COCON zich pas sinds de vakantie (week 32) ook daad­
werkelijk met de produktie is gaan bemoeien, worden deze cij­
fers als het meest interessant beschouwd en zijn aIleen deze
grafisch uitgewerkt.

Uit deze enlyse (bijlage VIII) volgen de verschillende bezet­
tingsgraden van de machines en kapaciteitsgroepen en de
verdeling van het aantal manuren over de verschillende soor­
ten bewerr,ingen.
Voornaamste konklusie uit deze analyse is dat de IJMAH voor
wat betreft Met machinepark een ~emiddelde overkapaciteit
heeft.
De gemiddelde bezettingsgraac van de drie voornaamste kapaci­
teitsgroepen knipperij (S), zetterij (K) en perserij (E)
schommelt 20 tussen de 20 en 50% (figuur 1.2).

Voor de knipperij is Met opvallend dat ~'n machine (53) een
Moge bezettingsgraad kent van 72% en ~~n (52) een gemiddelde
bezettingsgraad, de overige scharen worden niet of nauwelijks
gebruikt. Blijkbaar wordt normaliter 53 gebruikt en wordt 52
gebruikt als aanvulling bij vraag naar veel kapaciteit.
Sij de kantbanken (zetterij) is het zo dat aIle machines een
ongeveer gelijke gemiddelde bezettingsgraad hebben. WeI is
het zo dat de bezettingsgraden van de machines van week tot
week sterk schommelen en vaak twee aan twee (K1; K2 en K3; K4
zijn machines met dezelfde kapaciteit, zie machinelijst
bijIage XI) boven de 100% bezetting uitkomen. Hier is dus
geen sprake van een echte overkapaciteit, maar van een gemid­
delde Dverkapaciteit.
Oor bij de e:xcenterpersen (perserij, ponsen) is het zo dat
de bezetting redeIijk over aIle machines verdeeld is. Hier
is eehter weI sprake van een overkapaciteit. Van de persen
met geIijk tonnage, E3; E4, E5; E6 en E7; E8; E9, is er
vooral voor de persen E5; E6 (150 ton) sprake van een overi<.a­
paeiteit, dit geldt ook in mindere mate voor E7; E8; E9.
De bezetting van deze kapaciteitsgroep is stabieler als die
ven de Dverige twee.
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Figuur 1.2: De b~zEtting5graden per kapaciteitsgroep.

Verder voIgt uit dit onderzoek dat ongeveer een kwart van de
manuren besteed wordt aan h~t ponsen evenals aan het lassen.
Voor het ~nippen en zetten is dit respektievelijk 10 en 14%
(zie urenverdeelstaat, grafiek 5 bijIage VIII). Oit geldt dan
voor de uren buiten het omstellen.
Van de tijd die be steed wordt aan 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 aan het omstellen van machines.

Het gemiddeld aantal produktieve mensen dat in 1986, vanaf de
vakantie, per dag aanwezig was bedroeg 13 met een gemid­
delde produktiviteit van ongeveer 35 a 36 uur per week. Oit
houdt in dat men gemiddeld ongeveer 90% van de tijd daadwer­
kelijk ean een order werkte, de overige tijd werd be steed aan
bijvoorbeeld omstellen, poetsen en vergaderen.
Gemiddeld was men 478 uur in een normale vijfdaagse werkweek
produktief, wat neer komt op ongeveer 96 uur per dag of
tewel, bij ongeveer 230 werkdagen in een jaar, op ongeveer
22000 uur per jaer. In deze periode waren 14 produktiemede-
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wer~ers in dienst, wat neer~omt op 1570 produktieve uren per
jaar per produktiemedewerker.

De nauwkeurigheid van dit onderzoek wordt bepaald door de
nauwkeurigheid waarmee het personeel de manurenbriefjes
invult. Deze nauwkeurigheid van de urenverantwoording is ook
van belang voor de nakaIuIatie. Daarom is per dai bijgehouden
of de som van de verantwoorde uren weI overeenkwam met het
aantal uren dat men in de fabriek aanwezig was.
Een positieve afwijking wil zeggen dat men meer uren in de
fabriek aanwezig was dan dat er uren verantwoord waren, van
deze uren is dus onbekend waaraan ze besteed zijn. Deze
afwijking is vooral een gevolg van het onduidelijk of onvol­
ledig invullen van de manurenbriefjes.
Een negatieve afwijking wil zeggen dat er meerdere uren
verantwoord waren dan dat men aanwezig was. Deze afwijking
kan het gevolg zijn van het foutief invuIIen van ordernummers
en/of machinenummers. Bijvoorbeeld als men met z'n twee~n

samen aan een order of machine werkt en verschiIIende order­
nummers of machinenummers invult.
Positieve zowel als negatieve afwijkingen kunnen ook veroor­
zaakt zijn door fouten in de verwerking van de manurenbrief­
jes.

Het blijkt dat de afwijking per dag ongeveer vari~ert van
-10% tot +20% (zie grafiek 8 bijlage VIII), wat duideIijk
maakt dat de nakalkulaties niet erg betrouwbaar zijn. Vooral
niet omdat het hier gaat om gemiddelde afwijkingen over aIle
orders, per order kunnen de afwijkingen nog veel groter zijn.
Doar 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 van
groot belang is dat de manurenbriefjes nauwkeuriger ingevuld
worden.
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1.6. PQ-analyse inkoop plaatmateriaal.

Voor het jaar 1985 is nagegaan welke platen er in welke
hoeveelheden verwerkt zijn. Hierbij is uitgegaan van materi­
aalsoort, plaatdikte en maximale plaataTmeting. De hoeveel­
heden zijn uitgedru~,t in het aantal kilogram en in het aantal
platen. Deze laatste uitdrukkingswijze lijkt het meest ge­
schikt, omdat het materiaal per plaat verwerkt wordt en
o~dat deze een beter beeld geeTt over de verhoudingen tussen
de ~6teriaalsoorten met een verschillend soortelijk gewicht,
zoals aluminimum en staal. Verder is het ook zo dat het
materiasl per plaat verwer~t wordt.
Het aantal kilogram is bepalend voor de prijs.

De analyse is verricht aan de hand van de inkoopTakturen en
is te vinden in bijlage IX.

De materiaalquote bedroeg in 1985 40% (cijTers CDCON voorjaar
1986), wet neerkomt op ongeveer 800.000 gulden, dit is dan
inclusieT uitbestedingen. In dit bedrag zijn inbegrepen het
plaatmateriaal, het stripmateriaal, onderdelen en hulpmateri­
alen.
In 1985 is er voor ongeveer 600.000 gulden aan plaatmate­
riaal ingekocht, ongeveer 17.000 platen OT tewel 350 ton.

Uit de analyse blijkt dat IJMAH vooral staalplaat verwerkt en
verder nog aluminimum en wat RVS, respektievelijk 80%, 16%
en 4% van het aantal platen (bijlage IX.2).
Staalplaat is op zich weer grof~eg op te delen in vier mate­
riaalscorten namelij~ koudgewalste, verzinkte, gealuminiseer­
de en warmgewalste plaat. Hun respektievelijke aandelen in
het aantal staalplaten zijn: 74%, 10%, 9% en 7% (bijlage
IX. 5) .

Voor staalplaat is een pq-analyse gemaakt van de plaatdikte
en de maximale plaatafmeting.
Het blijkt dat van het aantal in 1985 verwekte staalplaten
85% 2 mm of dunner was, 97% was dunner ais 3 mm (zie grafiek
1, bijlage IX.).
Verder had 70% van de staalplate~ een maximale aTmeting van
2000 mm oT ~leiner en zelfs 97% van 3000 mm OT Kleiner (zie
grafier.. 2, bijlage IX).
Voor alurninimum en RVS is aIleen een pq-analyse verricht van
de plaatci~te: dit vanwege hun ~leine aandeel in het totael.
De resultcten hiervan zijn te vinden in bijlage IX.11 e.v.
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1.7. De layout en het machinepf:!rk.

De produ~tieafdeling bestaat uit vijf afdelingen te weten;
een gereedschapmakerij, een knipperij, een zetterij, een
perserij en een lasserij (zie layout, bijlage X).

Het machinepark is sterk verouderd, bijna aIle machines zijn
van voor 1971 (zie machinelijst, bijIage XI). Sinds dat jaar
zijn er slechts twee nieuwe machines aangeschaft een schaar
in 1982, die nu buiten gebruik is omdat deze machine slechts
geschikt is voor grote series dunne plaat, en een zetbank in
1985. Numerie~ bestwurde machines heeft de IJMAH niet.

Van deze afdelingen is vooral de gereedschapmakerij erg
verwaarloosd, sinds het vertrek van de gereedschapmaker in
1985. Dit bIijkt uit de grate hoeveelheid kapot en 01 jaren
niet meer gebruikt gereedschap. Deze of de ling zal 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 van de reorganisatie zal de werkmeester het
beheer van de gereedschapmakerij op zich gaan nemen.

De knipperij telt vijf scharen aangeduid met de letter "5"
een knabbelschaar en vier knipscharen. Van deze vier zijn er
slechts twee redeIijk bruikbaar (52 en 53), hun maximale
kapaciteit ligt op 2 respektievelijk 4 mm plaatdikte (5t
37). Ze hebben een met de hand, aan de achterzijde, verstel­
bare achteraanslag. De schaar 54 loopt warm bij seriewerk, de
schaar 55 (1982) is een schaar met een langs- en dwarsknipin­
richting geschikt voor plaat tot 1,5 mm aangevoerd vanaf een
roI. Hoewel toch 49% (par. 1.6.) van de hoeveelheid (kg)
ingekocht staalplaat 1,5 mm of dunner is, is deze machine
door het gebrek aan grote series (materiaal op roll) niet
bruikbaar.
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
een aan de voorzijde in te stellen achteraanslag.
Met zo'n schaar (~t 37 6,25 x 3000 mm, voor RVS ongeveer 4 x
3000 mm) heeft een voldoende grote kapaciteit om bijna aIle
staalplaat te kunnen knippen en zelfs nog een groot gedeelte
van de RVS-plater, (ziE: par. 1.6.). Het overige f...nipwer~, zal,
zoals nu reeds gebeurd, uitbesteed moeten worden.
Deze aanschaf is med~ ook met het oog op een in een later
stadium aan te schaffen ponsnibbelmachine (zie investerings­
onderzoer" hoofdstur, 4).

De zetterij telt vijf kantbanken, twee van 25 ton, twee van
33 ton en een van 135 ton. Van echte overf...apaciteit (par.
1.5.) is hier geen spra~e en de machines zijn nog goed brui~­

baar. WeI is het te overwegen om op de achteraanslag van dE:
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in 1985 aangeschafte 135 tons bank een numerieke besturing
aan te brengen, zodat nauwkeurigheid en produktiesnelheid op
gevoerd kunnen worden.

De perserij telt negen excenterpersen, vari~rend van 12 tot
150 ton, en een uithoekmachine. Hiervan is ~~n excenterpers
(E2) kapot en niet meer het reviseren waard zodat deze ver­
schroot kan worden. Vanwege de overkapaciteit (par. 1.5.)
kunnen ~en van de 150 tons per sen (E5 of E6) en ~~n van de
kleinere per sen verkocht worden. De perserij zou dan dus
Kleiner kunnen worden.

In de lasserij bevinden zich behalve enkele konventionele
lasplaatsen ook enkele puntlasapparaten waarvan de mees­
ten zelden of nooit gebruikt worden. Ook hiervan zouden er
enkelen verkocht kunnen worden.
Verder bestaat er volgens het personeel in de lasserij de
behoefte aan een loopkat, waarmee de zwaardere produkten
gemakkelijker naar 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 orr; te wisselen dit omdat het ponsen bijna altijd voor het
zetten gebeurt. Op deze manier krijgt men een rondgaande, van
knipperij naar lasserij, materaalstroom in de fabriek en komt
het minder voor dat materiaalstromen elkaar gaan kruisen.
Ook valt het te overwegen om tussen de verschillende afdelin­
gen tussen-magazijnen in te richten, nu liggen de produkten
nog vaak 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 vergemakkelijkt.
Deze voordelen gaan dan vooral op bij ordergewijs transport,
wat gezien de kleine gemiddelde ordergrootte en de grote hoe­
veelheid Kleine orders vaak het geval zal zijn.

Gekonkludeerd kan worden dat de produktiehal, vooral na
ver~oop van de diverse machines, voldoende groot is en dat de
layout nauwelijks problemen oplevert. Ook zal de layout
weinig problemen opleveren bij het installeren van de aan te
schaffen nieuwe machines, zoals een nieuwe schaar en eventu­
eel in de verdere toekomst een ponsnibbelmachine.
Verder biedt de hal voldoende mogelijkheden tot het eventueel
inrichten van een werkplaats (zie par. 1.4.5.).
Als gevolg van het overschot aan ruimte lijkt een grondige
layout studie voorlopig niet noodzakelijk.
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1.8. Konklusies.

Ais algemene konklusie kan gesteld worden, dat de buitenspo­
rig grate hoeveelheid Kleine orders een te groot beslag legt
op het indirekte personeel en teveel administretieve romp­
slomp met zich meebrengt.
Ais ervan uitgegaan wordt dat een order minimaal een toege­
voegde waarde van 4?5 gulden moet hebben om aIleen nog maar
uit de vaste indirekte Kosten te komen. En als men uitgaat
van de gemiddelde cijfers valgens het kostenplaatje in bijla­
ge V (gemiddelde toegevoegde waarde per van 56 gulden en een
gemiddelde omzet van 92 gulden per produktief uur) .
Dan heeft het, uit het oagpunt van de verdiensten, sawieso
geen enkele zin om orders Kleiner dan 800 gulden (4?5/56*92
?80 gulden, zeg 800 gulden) aan te nemen.
Behoudens dan die Kleine orders van de grote klanten en van
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 oak aangepast te worden. Hierover is men reeds
onderhandelingen gestart.

De verdiensten voor 1986 zaten hem vooral in de markt van
de stalen meubels, deze markt bestond echter uit slechts e~n

klant met een eenmalige order.
Onder andere door slechte kwaliteit en te late levering mag
deze klant als verloren beschouwd worden.
Geprobeerd wordt am nieuwe klanten op deze markt aan te
trekken.

De kwaliteitbeheersing is bij IJMAH, vooral vanwege de lege
scholing van het personeel en het verouderde machinepark, een
groot probleem.
Door het verscherpen van de eindkontrole, het invoeren van
tussenkontroles en scholing (les in tekening lezen en, voor
de buitenlandse werknemers, nederlands) hoopt men hierin
verbetering aa~ te kunnen brengen.
Ook de aanschaf van een nieuwe schaar en eventueel in een
leter stadium een numerieke ponsnibbelmachine dienen hiertoe
bij te dragen.
Verder zal men in de toekomst aIleen nog slechts geschoold
personeel aan nemen.

Al met al zal de IJ~AH moeten streven naar een evenwichtigere
orderportefeuille, dit kan door het aangaan van vaste rela­
ties met de klanten (leverkontrakten) en door het ontwikkelen
van eigen produkten. Met beide is men reeds gestart.
Dit alles dient dan gepaard te gaan met een verbetering van
de kWBliteit en de leverbetrouwbaarheid.
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2. Het informatie-systeem.

2.1. Inleiding.

Bij overname van de IJMAH door COCON beein 1986 blee~ 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 verstrer,ken van informatie [1].

Oat het info-systeem niet voldeed kwam voornamelijk door het
feit dat in 1985 de adjunktdirekteur en de werkvoorbereider
vertrokken.
Het resterende kantoorpersoneel, 2 administratieve krachten
en de direkteur, moest toen allerlei taken gaan verrichten
waarvoor zij, vooral door het gebrek aan technische kennis,
niet geschikt waren.

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

1. De offertekalkulatie was onduidelijk en was slecht gedocu­
menteerd.
De service naar de klanten toe was slecht, 20 werd er
zelden aan een klant gemeld waarom een offerte niet in
behandeling genomen was.
Een overzicht van toe- en afeewezen offertes ontbrak.

2. Een voorkalkulatie ontbrak, behoudens dan een
kalkulatie voor die orders, die offerte waren
(in 1985 36% van de omzet, zie bijlage XII).

grove voor­
geweest

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 als
tekeningen en produktie- en kwaliteitsvoorschriften,
werden er veel fouten gemaakt en waren de produkten vaak
van mindere kwaliteit.

5. Voorraadbeheer en nakalkulatie waren sinds het vertrek van
de werkvoorbereider (1-5-85) en de adjunktdirekteur (1-10­
85) sterk verwaarloosd.
Een goede ingangskontrole ontbrak.
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6. Er werd te weinig schrifte1ijk vastgelegd en verantwoorde­
lij~heden waren onduidelij~.

Deze problemen 1eidden er onder andere toe dat levertijden
veelvuldig overschreden werden, dat de produkten van slechte
kweliteit waren en dat ze, oo~ mede door het ontbreken van
ee~ goede eind~ontrole, s1echt afgeleverd werden.

Omdat het informatie-systeem totaa1 niet vol deed en vanwege
de grote veranderingen, die een reorganisatie toch a1 met
zich meebrengt, leek het niet zinvo1 het huidige systeem te
analyseren en te verbeteren.
Er is daarom gekozen voor een gehee1 nieuwe bedrijfsopzet en
voer het opzetten van een gehee1 nieuw informatie-systeem.

Aao dit systeem zijn globaa1 de volgende Eisen geste1d:

Het systeem moet zorg dragen voor een goede informatie­
voorziening en voor een goede kwa1iteit van de informatie.

Het systeem moet de leverbetrouwbaarheid van het bedrijf
en de Kwaliteit van de produkten verhogen.

Het ~DEt een ove,zicht verschaffen van de orderportefeuil­
Ie en van de stand van zaken van elke order.

De nieuwe bedrijfsopzet en het nieuwe informatie-systeem zijn
i~ oktober 1986 ingevoerd.
Bij de nieuwe bedrijfsopzet is a1 rekening gehouden met
het feit dat, vanwege de moeizame samenwerking met COCON en
met het personeel, de oud-direkteur per 1-10-1986 in de VUT
ging.
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2.2. Het nieuwe bedrijfsmodel.

Voor de opzet van het nieuwe bedrijfsmodel voor de IJMAH is
het door de rijKsnijverheidsdienst, n.a.v. een onderzoek in
mei 1986 opgesteide advies (bijiage XIII) ais leidraad ge­
bruikt en grotendeeis overgenomen.
Op enkele punten is van dit advies afgeweke n .

20 zal er geen aparte afdeling verkoop opgericht worden,
tenminste niet in de zin zeals het advies van de rijksnijver­
heidsdienst dat voorstaat. De begeleiding en de afhandeling
van de offertes wordt in handen gegeven van het bedrijfsburo.
WeI zal er gezocht worden naar een verkoper, maar dan meer
in de zin van vertegenwoordiger. Totdat deze gevonden is zal
COCON deze taak waarnemen.
Een tweede afwijking is dat de eindkontrole van de produkten
een verantwoordelijkheid wordt van het magazijn 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 magazijn.

Het bedrijfsburo wordt opgesplitst in tW8e onderafdelingen;
orderadministratie en werkvoorbereiding.
De onderafdeling werkvoorbereiding wordt weer opgesplitst in
de volgende drie funkties: KaIkuIaties, produktievoorberei­
ding en inkoop en voorraadbeheer.
Het bedrijfsmodel is schematisch weergegeven in figuur 2.1.

Voor de nieuwe bedrijfsopzet moet een geheel nieuw produk­
tiebesturingssysteem ontworpen worden. Er zal een nieuwe
taakverdeling ~Deten Komen en er zullen nieuwe formulieren
ontworpen en ingevoerd moeten worden.

2.2.1. Het bedrijfsburo.

8ijna alie produktiebesturings- en beheertaken moeten door
het bedrijfsburo verricht gaan worden, het bedrijfsburo,
vaak afgekort met 88, wordt dus het regelorgaan van de IJMAH.
Het bedrijfsturo is hiertoe onderverdeeld in twee onderafde-
1 •• lngen.
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werkvoorbereiding (WV) voor het meer
Hiervoor is in augustus 1986 iemand

Een onderafdeling orderadministratie (OA), bestaande uit
twee medewerkers, voor de meer administratieve kant van de
produktiebesturing.
En een onderafdeling
technische gedeelte.
aangetrokken.

Deze twee onderafdelingen krijgen de volgende funkties en
taken toebedeeld:

1. Orderadministratie

2. Werkvoorbereiding

a. Het bijhouden van de begeleidende
administratie van de orders.

b. Het behandelen van problemen etc.
met klanten en leveranciers.

c. Het verwerken van de computeradmi­
nistratie.

a. Verzorgen van de diverse kaIkula­
ties; offerte-, voor- en nakaIku­
latie.

b. Het voorbereiden van de produktie.
c. Het beheren van de voorraad en

het in~Dpen van materiaal.

Om een goede communicatie tussen bedrijfsburo, produktie en
magazijn te bewerkstelligen is in augustus 1986 een bedrijfs­
leider anne~ coordinator aangesteld.
Deze heeft een produr,tie-begeleidende taak vooral op organi­
satorisch gebied, zoals de produktievoortgangskontrole. Hij
droogt zorg voor de uitgifte en verdeling van het werk.
Verder wordt de bewaking van de kwaliteit voor hem een be­
langrijke taak.

2.2.2. De produktie.

De afde:ing produktie (P) heeft als hoofdtaak het fabriceren
van produkten. Op deze afdeling zijn 14 produktiemedewer­
kers werkzaam (december 1986).
Andere ta~en van de2e afdeling zijn het onderhoud van de
machines en het beheren van de diverse gereedschappen.
Dit zal in de toekomst vooral een taak van de huidige werk­
meester worden. Verder behoort tot de taak van de werkmeester
het instellen van de machines.
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twee medewerkers, omschreven naar hun taak;
een magazijnkracht.

2.2.3. Het magazijn.

Het magazijn (M) krijgt naast de taak van het verzendklaar
maken van de goederen, ook een kontrolerende taak en ee~

beheertaak.

De kontrolerende taak omvat het kontroleren van de binnenge­
komen bestellingen en het verrichten van de eindkontrole op
de te verzenden goederen.
De beheertaak be staat uit het bijhouden van de uitgifte van
materiaal en het melden van binnengekomen bestellingen bij
het bedrijfsburo.
De afdeling heeft
een Kontroleur en

2.2.4. COCON.

Vanwege de onervarenheid van de nieuwe mensen zal COCON
voorlopig de algemene bedrijfsleidin2, zoals onder andere
het personeelsbeleid, mee blijven voeren.
Het is de bedoeling om in de toekomst, onder een goede bege­
leiding, steeds meer taken van deze algemene bedrijfsvoering
over te dragen aan de IJMAH.

is zal COCON de
Zodra een verkoper
CO CON gaan gebeu-

is daadwer~elijk een verkoper aangesteld.

COCON zal weI het te voeren beleid uit blijven stippelen en
de strategie~n uit blijven zetten.
Ook zal COCON de financi~le administratie blijven en de
loonadministratie gaan voeren, dit ter financi~le kontrole
bewaking.
Totdat er een geschikte verkoper gevonden
acquisitie waarnemen en klanten bezoeken.
is aangesteld zal dit in samenwerking met
reno
Per 1-12-1986

en
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Figuur 2.1: Het bedrij~smodel.
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2.2.5. De organisatie struktuur.

De organisatie struktuur van het bedrijf ziet er nu als voIgt
uit:

- Het bedrijfsburo met twee onderafdelingen orderadmini­
stratie en werkvoorbereiding.

orderadministratie;
werkvoorbereiding;

- De produktiej

- Het magazijnj

2 administratieve krachten.
1 werkvoorbereider IkaIkuIator/

inkoper.

werkmeester/chef gereedschap­
pen/machine-insteIIer.

14 produktiemedewerkers.

1 KwaIiteitskontroleur.
1 magazijnkracht.

Om een goede communicatie tussen de verschiIIende afdeIin­
gen te bewerksteIIigen is een bedrijfsIeider cq. coordina­
tor aangesteld. Deze werknemer wordt ondergebracht bij
het bedrijfsburo.
Het totaal aantal medewerkers komt daarmee op 21, 14
produktiemedewerkers en 7 man indirekt personeel. In de
toekomst komt hier dan nog een verkoper bij.

Deze nieuwe orga~isatie 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 orderafhandeling, schematisch beschreven in
het hierna volgende flowschema (figuur 2.3).
In dit flowschema is een scheiding aangebracht tussen of­
ferte- en orderstadium.
De informatiestroom is in dit schema met dunne pijlen en de
goederenstroom met brede pijlen aangegeven.

Verkort gaat de orderafhandeling als voIgt:

De order komt binnen op het bedrijfsburo waar de nodige
administratieve handelingen verricht worden en de voorbe­
reidingen voor de produktie getroffen worden.
Vervolgens wordt door middel van een fabrikageorder op­
draeht gegeven tot produktie.
Na produktie voIgt in het magazijn de eindkontrole en
wordt de order verzendklaar gemaakt.
Tenslotte wordt op het bedrijfsburo de order verder afge­
werkt.

Een offerte wordt geneel binnen het bedrijfsburo afgehan­
deld.

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

AIle offertes en orders krijgen voortaan een nummer t082ewe­
zen, zodat ze op een eenvoudige wijZ8 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 gaat.
Dit is oo~ haast een onmogelijke zaak gezien het grate ver­
loop onder de klanten (25 - 30%, zie par. 1.3.1.) en de grate
verscheidenheid aan pradu~ten.

Een verband tussen ordernummer en offertenummer is weI over­
wagen, maar gezien het feit dat er per jaar nag geen 10% van
de orders uit offertes voortkomt (zie bijlage XII), leek dit
niet noodzakelijk.
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2.4. Het produktiebesturingssysteem.

8ij de nieuwe bedrijfsopzet moet ook een produktiebesturings-
systeem ontworpen worden. .
Zo'n systeem regelt de materiaalvoorziening, de werkvoorbe­
reiding, de werkuitgifte, de voortgangkontrole en kwaliteits­
Kontrole. Het fabrikageproces, de beschikbare fabrikagemidde­
len, de kwa1iteit en de gereedheid van de fabrikagemiddelen
worden als gegeven beschouwd [2J.

Het produktiebesturingssysteem is direkt vanuit het bedrijfs­
model ontworpen, volgens de hierna globaal beschreven metho­
de.
Uit het model voIgt welke afdelingen welke funkties moeten
gaan verrichten.
D.m.v. gesprekken is nagegaan over welke informatie de desbe­
treffende afdelingen dachten te moeten beschikken om hun
funkties en taken na behoren te kunnen vervullen.
Deze informatiebehoefte is in kaart gebracht in de zogeheten
informatiematrix.
Aan de hand hiervan 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, opgetekend.
Aan de hand van deze schema's is een specifiekere funktie- en
taa~verdeling opgezet.
De bij deze methode behorende theorie is te vinden in bijlage
XV.

2.4.1. De informatiematrix.

In een informatiematrix wordt de voor de produktiebesturing
noodzakelijke informatie zodanig gerangschikt dat men inzicht
krijgt in de noodzakelijke informatiestromen.
Op de vertikale as worden aIle noodzakelijke informatie-items
verme1d en op de horizonta1e as a1le bedrijfsfunkties en
-ta~en, die volge~ uit het bedrijfsmode1.
Om een informatiemat,ix te kunnen opstel1en, moeten de vol­
gende vragen worden beantwoord:

1. Op welke plaatsen heeft men behoefte aan de informatie?
2. Waar onstaat deze informatie of kan deze ontstaan?
3. In welke tijdsvolgorde ontstaan de informatie-items?

In feite wordt door deze vraagstel1ing naar een indeling van
de informatie in groepen gevraagd en tevens naar de volgorde
van ontstaan en bestemming.
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H~t opstellen van de informatiematrix is als voIgt in z'n
werk. gegaan:

Als eerste is door middel van interviews nagegaan wel~e

relevante informatie-items iedere (onder)afdeling nodig
dacht te hebben voor hun uit het bedrijfsmodel volgende
fun~ties en ta~en. Na deze stap is bekend over welke
informatie elke (onder)a~deling denkt te moeten beschi~ken

om haar taak naar behoren te kunnen vervullen.

Vervolge~s is nagegaan in wel~e (onder)afdelingen de items
ontstaan. Na deze stap zijn de items in groepen gerang­
schikt, naar de (onder)afdeling waar ze ontstaan.

In de derde stap zijn de groepen uit stap twee op de
verti~ale as onder el~aar geplaatst. Hierbij is steeds
rekening gehouden met de volgorde van ontstaan waarbij de
groep items die het eerst ontstaat bovenaan geplaatst is.

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

De informatiematrix en de verklaring van de voor de (onder)­
afdelingen gebruikte symbolen en afkortingen zijn te vinden
in bijlage XVI.
Eel1 "c" geeft ean waar het informatie-item ontstaat, een "x"
wie over de informatie moet beschikken.
Hierbij dient opgemer~t te worden dat er voor het gemak een
onder scheid gemaa~t is tussen het offerte-stadium en het
order-stadium, dit om te voorkomen dat de matrix erg groot
zou worden.

2.4.2. De formulierenstroom.

Uit de informetiematrix voIgt welke afdeling welke informa­
tie nodig heeft. Ook voIgt eruit bij welke afdeling deze
informatie ont5taat en in welke volgorde.
Aan de hand van de informatiematri~ zijn de informatiedra­
gers, de ~orm01iere~ ontworpen.

In principe zijn hiertoe drie mogelijkheden:

1. Fc~mulieren afgEstemd op de informatiegever; de items,
die binnen een afdeling ontstaan worden op een formu­
lie1' verzame},j.

2. Formulieren afgestemd op de informatieontvanger; de te
ontvangen ite~5 binnen een afdeling worden verzameld
op e8 0 formulier.
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3. Formulieren afgestemd op gebundelde informatiestromen;
de informatiestomen worden zoveel mogelijk gebundeld.
Meerdere informatiegevers vullen achtereenvolgens
hetzelfde formulier aan.

Om het aantal formulieren 20 beperkt mogelijk te houden is
bij het opstellen van de noodzakelijke formulieren zoveel
mogelijk volgens de laatste methode gewerkt.

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

1. Offerte-kalkulatieformulier.
2. Offerte-overzichtsformulier.
3. Voorkalkulatieformulier.
4. Fabrikageorder.
5. Urenkalkulatieformulier.
6. Evaluatieformulier.
7. Order-overzichtsformulier.
8. Materiaaluitgiftelijst.
9. Bestelformulier.
10. Voorraadkaart.

Het offerte- en het order-overzichtsformulier waren reeds
doer eOeON in mei 1986 ingevoerd.

VerdeI' zijn de volgende reeds aenwezige formulieren gebruikt:

11. Urenstaat.
12. Verzendadvies.
13. Fafduur.

Voor de communicatie met respektievelijk COCON, de klant en
de leverancier zijn de volgende formulieren in gebruik geno­
men:

14. Debiteurenoverzicht.
15. Crediteurenoverzicht.
16. Offerteaanvraag.
17. OffertE>.
18. Order.
~9. TE>kening.
20. OrderbevE>stiging.
21. Afleveringsbewijs.
22. Re ~, e n i n g .

In bijlage XVII is een toelichting gegeven op Tunkties van de
diverse formulieren.

Welke items op welke formulieren vermeld staen is te zien
aan de formulierenmatrix, te vinden in bijlage XVII.
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OOK hier is weer de scheiding tussen offerte- en orderstadium
eangebracht om een grote onoverzichtelijke matrix te voorko­
men.
Een "0" gee~t aan op welk ~ormulier het in~ormatie-item veor
het eerst wordt ingevuld.
Een "x" op welKe ~ormulieren het item wordt overgenomen.
De cijfers voor de informatie-items geven de volgorde van
ontstaan weer, die voIgt uit de informatiematrix.

Bij het 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
zijn te vinden in bijlage XX.
De praktijk zal echter moeten uitwijzen of de gereserveerde
ruimte voor elk item ook werkelijk voldoende groot is en of
dat er items overbodig zijn of dat er juist bij moeten.
De layouts zullen dus waarschijnlijk neg de nodige verande­
ringen ondergaan, daarom is ervoor gekezen om voorlepig met
kopie~n te werken.
Later als de layout definitief is kunnen de veel benodigde
formulieren gedrukt worden en kan er met doorslagen gewerkt
gaan worden.

2.4.3. Het kompositorische schema.

Om het ingevoerde produktiebesturingssysteem in kaart te
brengen is gebruik gemaakt van het zogenaamde kompesitorische
schema.
Zo'n schema gee~t betreKkelijk snel een uitstekend overzicht
van het gehele proces.
Men krijgt onder ander inzicht in (bijlage XV)

- de plaats waar de in~ormatie ontstaat.
- de benedigde voorgaande in~ormatie.

- de weg die de informatie voIgt.
- de plaats waar de informatie heengaat.
- de soort informatie (schriftelijk of mondeling)
- de gebruikte ~ormulieren.

- het aantal ~ormulieren per soort.
- de weg die de ~ormulieren volgen.
- eventuele administratieve bewerkingen.

Een kompositorisch schema beschrijft de adminstratieve ele­
menten van de produktiebeheersing, namelijk:

- de leiding van het bedrij~.

- de regeling van de produktie.
- de regeling van de materiaalstromen.
- het voorraadbeheer.
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De uitvoeringselementen, zoals de uitvoering van de produk­
tie en het materiaal transport, worden buiten beschouwing
gelaten.

De weg, die de formulieren door het bedrijf volgen, zijn uit
de informatiematrices afgelezen en in kompositorische sche­
ma's opgeteKend.
Hierbij is per sub-systeem, dus per Conder)afdeling cq funk­
tie in het bedrijf, een kompositorisch schema getekend.

Om de overgangen van de formulieren naar de verschillende
afdelingen en de daarmee gepaard gaande wachttijden goed op
te vangen, is gekozen voor een centrale opslag van de formu­
lieren in zogenaamde ordermappen.
Opslag van deze ordermappen geschiedt in hangmappen in een
zogeheten ladekast. De ordermappen worden opgesla£en onder
het ordernummer (onder de eerste 4 cijfers, het ordervolgnum­
mer; zie bijlage XIV) van de desbetreffende order.

De ladekast wordt onderverdeeld in vier gedeelten, te weten:

1. Ordermappen "nieuwe orders".
2. Ordermappen "orders in produKtie".
3. Ordermappen "orders produktiegereed".
4. Ordermappen "afgewerkte orders".

Ad 1. Deze orders zijn door de orderadministratie zo ver
Klaar gemaakt dat de werkvoorbereiding 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 uirgifte van de kopieen van de fabrikageorders en
te~eningen aan produktie en magazijn, gestart worden.
In de ord~rmap zijn bijgevoegd: het voorka]kulatie­
formulier en het orgineel van de fabrikageorder.

Ad 3. De order is gereed gemeld op de orderadministratie door
binnen~omst van de kopie van de fabrikageorder, met
daarcp de kontrolegegevens Cuit het magazijn).
Deze kopie wordt tesamen met het urenkalkulatieformu­
lier en met een kopie van verzendadvies en faktuur in
de orderma~ bijgevoegd.
De order is nu zover gereed dat de onderafdeling werk­
voorbereiding met de nekalkulatie ken 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 aIle relevante formu­
lieren en Kan opgeslagen worden, onder het 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 aIle 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 in hangmappen in
een ladekast. De offertes worden opgeslagen onder het desbe­
treffende offertenummer (onder de eerste 5 cijfers, het
offertevolgnummer; zie bijlage XIV).
De kast wordt onderverdeeld in een gedeelte met uitstaande
offertes en een gedeelte afgewezen offertes.
De offertemap bevat de offerteaanvraag plus tekening, het
offerte-kalkulatieformulier 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 zijn kunnen de taken, die noodzakelijk zijn om
het produktieproces beheerst te laten verlopen, door het
nauwkeurig volgen van de informatiestromen, uit de kompo­
sitorische schema's worden afgeleid.

Deze taken zijn in de tabellen in bijlage lXX, gerangschikt
naar afdeling en onderafdeling, omschreven.
De nummers voor de taken korresponderen met de nummers bij de
symbolen in de bijbehorende kompositorisch schema's.
De taken zijn onderverdeeid in:

1. Regelende taken CRJ, dit zijn de taken waarmee het produk­
tiebesturingssysteem wordt geregeld. Hierbij wordt er van
uitgegaan dat aIle benodigde materialen in voldoende mate
aanwezig zijn.

2. Beheertaken (B), dit zijn de taken waarmee de voorraad
wordt aangevuld en beheerd.
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3. 5pelregels (5) I dit zijn bindende afspraken waarmee de
tijdstippen worden vastgelegd waarop de akties worden
gestart om ze op elkaar af te stemmen.

De taken zijn 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 werking van het ontworpen info-systeem (invoering
oktober 1986) te toetsen is een onderzoek verricht naar het
gebruik van de voornaamste formulieren (offertekalkulatie­
formulier, voorkalkulatieformulier, de fabrika2eorder, het
urenkalkulatieformulier en het evaluatieformulier).
Dit onderzoek is gelijktijdig verricht met onderzoek bespro­
ken in paragraaf 1.4., analyse orderportefeuille.
Per order is per formulier onderzocht hoe goed het formulier
ingevuld was, uitgedruf\t in de "invulgraad" (bijIage XXI)

Uit het onderzoek zijn de volgende konklusies te trekken:

V.w.b. het offertekaikulatie-formulier (Ofk) valt weinig
te zeggen omdat er te weinig orders (5%) uit een offerte
voort"wamen.

De voor"alkulatie wordt door gebrek aan tijd nog niet
verricht en het voorkalkulatieformulier wordt dan ook
nog niet gebruikt.

De fabrikageorder wordt redelij" goed ingevuld. WeI
worden er Mier soms fouten t.a.v. subordernummers en
wer"uitgifte-datum gemaakt. Deze fouten zijn vaak 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.
De werkvoorbereider dient ervoor te zorgen dat dit
formulier nauwkeurig ingevuld wordt.

Het urenkalkulatieformulier blijkt uitste"end te vol­
doen.

Ook het evaluatieformulier voldoet goed en wordt goed
gebruikt (de lage invulgraad is het gevolg van het nog
niet verrichten van de voorkalkulatie; bijlage XXI).
WeI blijkt dat van de orders, die niet op basis van
nakalkutie zijn, de nakalkulatie nogal naijlt. Dit is
ook weer het gevolg van tijd gebrek.

Na drie maanden in werking te zijn kan men konkluderen dat
tot dan toe het ontworpen info-systeem naar wens Iijkt te
funktior,eren.
De formulieren worden over het algemeen goed gebruikt.
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Een probleem is weI dat de werkvoorbereider, ka1kulator en
inf,oper te weinig tijd heeft voor het verrichten van a1 zijn
taken. Oit uit zich vooral in het verwaar10zen van de voor­
e n n a ~" a 1 ~, u 1 a tie .
Per 1-12-1986 is echter een verkoper in dienst genomen,deze
kan gaan assisteren bij de diverse ka1kulaties.

Het personeel heeft over het algemeen weinig aanmerkingen op
het funktioneren van het systeem in zijn totaa1.
WeI kwam men nog met enkele aanbevelingen die 1eidden tot de
volgende veranderingen:

Voorreadbeheer; de materiaaluitgifte en de aanvragen tot
besteIling worden niet vermeld op de materiaa1uitgifte­
1ijst, maar hiervoor wordt een kasboek gebruikt dat
verder dezelfde procedure doorloopt.
De materiaaluitgiftelijst komt te vervallen.

Keuringsrapport; dit rapport wordt gebruikt als begelei­
ding van de fabrikageorder (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 dan ook een verkorte procedure opgesteld,
die beschreven wordt in paragraaf 3.2.1.
OezE procedure voor de kleinere orders is goed in te
passen in het geheel. Het is in feite niets anders dan
een verkorte procedure, de grote lijnen blijven gehand­
haafd.

De veranderingen hebben geen invloed op de essentie van het
ontw~rpen informatiebeheersingssysteem.

In dit hoofdstuk is nergens gesproken over een plannings­
systeem. Oit komt omdat het invoeren van een dergelijk sys­
teem weinig zin heeft, z01ang het aanta1 kleine orders zo
buitensporig groot (zie paragraaf 1.4.) is en zolang de
kapaciteit voldoende is (zie paragraaf' 1.5.).
De weinige grote orders kunnen door de bedrijfsleider uitge­
geve r worje~ aan de hand van de verwachte produktie doorIoop­
tijd (voor de~enitie zij bijlage VI). De overgetleven kapaci­
t~it ~an dan met de kleine orders opgevuld worden. Oeze
woroen dan in feite behandeld als spoedorders, wat ze ook
v a a ' z i j 1-' .

8ij h~t o~zetten van het info-systeem is weI rekening gehou­
den met de mcge1ijkheid van invoering van een planningssys­
teem. Te den~en valt hier aan de mogelijkheid van een uitge­
b~Eide vDDr~~]~uletie en het vermelden van het informatie­
ite'T "prioriteit" op de fabril-,ageorder, t.b.v. de werkuitg::-'­
teo
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Een planningssysteem kan later indien noodzakelijk of ge­
wenst worden ingevoerd, zander dat het info-systeem echt
wezenlijke veranderingen behoeft te ondergaan.
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3. Systeemontwikkeling volgens SDM.

3.1. Inleiding.

S.D.M. (System Development Methodology) is een systematische
methode voor het ge~aseerd ontwikkelen van een in~ormatie­

systeem.
Een informatie-systeem wordt gedefinieerd als een systeem
voor het verzamelen, verwerken en bewaren van gegevens en
voor het verstrekken van in~ormatie. Onder in~ormatie wordt
verstaan ~~n o~ meer gegevens, welke van betekenis zijn in
een bepaalde situatie en welke als basis kunnen dienen voor
handelingen. Een in~ormatie-systeem bestaat uit een samenspel
van mensen, hulpmiddelen, in~ormatie-dragers en procedures
[ 1] .

Een in~ormatie-systeem, zoals hier gede~inieerd, is al gro­
tendeels opgezet in hoo~dstuk 2.
De methode SOM is dan ook vooral gebruikt om het in hoo~d­

stuk 2 beschreven in~ormatie-systeem verder te ontwikkelen
(tIm het technisch ontwerp) en wordt gebruikt als een manier
van dokumentatie van het in~ormatie-systeem.

De levenscyclus van een in~ormatie-systeem is volgens SDM
verdeeld in ? ~asen (zie bijlage XXII).
Het in hoo~dstuk 2 ontwikkelde informatie-systeem wordt nu
verder uitgewerr,t tot en met de ~ase "technisch ontwerp".
Het technisch ontwerp gee~t aan hoe het systeem werkt, hoe de
~unkties gerealiseerd zijn.
Voor dit ontwerp is grotendeels de door SDM voorgestelde
aktiviteiten-planning voor deze ~ase gevolgd (bijlage XXII.B)

Tot slot is nog bekeken o~ de rol van de computer, door het
automatiseren van enkele procedures, vergroot kan worden.
Deze automatisering gaat niet verder dan een "~unktioneel

ontwerp".
Het eindresultaat van een dergelijk antwerp is een blauwdruk
van wat een pl'oces moet doen.

3.2. Het technisch ontwerp van het in~o-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 ~ase het technisch
ontwerp (zie bijlage XXII.8).
Om de diverse procedures te kunnen ontwerpen, is het systeem,
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op basis van de uit te voeren funkties, onderverdeeld in sub­
systemen en deze weer in processen.
Een sub-systeem is een eenheid, waarvan de grenzen zodanig
afeebakend kunnen worden, dat het daarna zelfstandig ontwik-
keld en ingevoerd kan worden. .
Een proces beschrijft de wijze waarop een funktie wordt
uitgevoerd.
De raakvIakken 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 akties.

Voor het onderverdelen van het info-systeem in sub-systemen
is de zogenaamde blackbox benadering gebruikt.
Onder een blackbox verstaat men een systeem, of sub-systeem,
~aarvan de interne elementen en relaties de onderzoeker
(nog) niet bekend zijn of die hij (vooralsnog) buiten be­
schouwing laat [3].

Als we de IJMAH, het hoofd-systeem, als een blackbox be schou­
wen, kunnen we het bedrijf weergeven door het volgende Sy5­
teemrnodel:

U~b)oU"

Orciute.lJe.~~l~~~

.(: KtlA.Ur
I I Gl

I ...

~MAH
I

I I
I ,
:

.\ )I -/
I

I ,

IV\voe-r

-I
Figuur 3.1 Blackbo~-systeemmodel IJMAH Venlo bv.
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Wordt de blackbox nu geopend dan ~an er de volgende globaIe
systeemschets voor de IJMAH opgesteld worden:

orcU.A-aclW\\~~- ofd.vbe.oe&-
Ordu- (0) 6~rahi.. (C~) ~~w,~ LOo)

1
!

Y\OrMJlV\ wukvoor'«..- ~a\ot"~~-
~rori.~ r~lWV) orcUA" C0)

__ A, ••••\

'if "ltA'

1

1
\ \ -\ )r ~\:,u-i.o~ ,?rocM.Jdu. (P) ?fO~-/, I

1
f0 kh..<.l'tKt-vJ

~ak.~(f)(Oft)

Figuur 3.2: Globale systeemschets IJMAH Venlo bv.

In deze systeemschets zijn de informatiestromen met dunne
pijIen en is de goederenstroom met een brede pijl weergege­
ven. Het informatie-systeem is het stuurorgaan van de de
goederenstroom.
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Op deze wijze is het informatie-systeem steeds verder opge­
deeld in, de uit de onderstaende figuur volgende, 5ubsyste­
men.

"I\'\f-~StUw1
~U.O· SIjS~ tIW\ """ :

I I
O'r~6c\· W~voe>~·

rodLJ.<.hi.
..

W\iV\ \\lYa~ (~~ ,.6.cL~~ twv) 1 (.t»
W\a~&c.\jl,

(M)

II

k\~v..\ahLs
?roclM.k\\woor- \.vl'-<..cO? e.v.
~~~Q. "COtta~ \oW.-i J

I I
C' rcJ...t.Ne-r- \)lj~ tK\uh~ Ofcl.tA-~ -
u.;U~j ~~\ "?t wU~~3-t

Figuur 3.3: Het info-systeem met zijn sub-systemen.

De sub-systemen en de bijbehorende procedures steen uitvoe­
rig beschreven in bijlage XXIII.
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Een order doorloopt achtereenvolgens de volgende sub-syste­
men:

- orderverwerking.
- kalkulaties.

produktievoorbereiding.
- produ"tie.
- magazijn.
- orderafwerking.

Hierbij verlenen de volgende twee sUb-systemen ondersteuning:

- verwerking gegevens produktie.
- inkoop en voorraadbeheer.

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

Voor de Kleine orders (tot ongeveer 1000 gulden) is op advies
van het personeel een verkorte procedure ingevoerd, zie
paragraaf 2.5.
Deze verkorte procedure verloopt als voIgt:

- prijs aIleen op basis van nakalkulatie.
- geen orderbevestiging.
- bij orderbinnenkomst aIleen Fo en U (geen E!)

u its c r! r i j v en.
- order naar map "kleinE: orders", opslag onder

klantnaam.
- als order gereed is dan verzendadvies uittikken.
- Korte nakalkulatie maken en vermelden op U.
- faktuur opstellen.
- ordel" naar map "afl;(ewerkte Kleine orders".

Deze procedure voor de kleinere orders is goed in te passen
in het geheel, het is in feite niets anders dan een verkorte
procedure, de grote lijnen blijven gehandhaafd.

De opslag van deze Kleine orders is weI essenti~el anders,
nl. onder ~.lantnaam i.p.v. onder het ordernummer. Omdat deze
orders niet interessant zijn vaal' een historisch archief
(vaak eenmalig en mond~ling) vormt ook dit geen probleem.

ArtivitEeit
ont'",erp io;

3.1 (bijlagE- XXII.8)
hiermee afgerond.

van de fase het
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3.2.2. Overige aktiviteiten uit fase technisch ontwerp.

De methode SDM beschrijft voor fase 3 nog de volgende moge­
lijke aktiviteiten om tot een technisch ontwerp te komen
(bijlage XXII.8):

3.2

3.3
3.4
3.5/6
3.?

3.8
3.9

Ontwerp formulieren en aIle computer in- en uit­
voer.
Ontwerp de opslagstruktuur.
Ontwerp veiligheidsmaatregelen.
Maak programma-specificaties en schema's.
Specificeer de te gebruiken standaardprogramma­
tuur.
Maak een gedetailleerd programmeer- en testplan.
Stel het rapport "Technisch ontwerp" samen.

Deze volledig lijst is vooral bedoeld als check-list. Het is
niet voor elk projekt noodzakelijk om aIle aktiviteiten te
verrichten.

De formulieren zijn reeds ontworpen, aktiviteit 3.2, in
hoofdstuk 2 (paragraaf 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).
AIle gegevens over een order worden verzameld in een order­
map. hierin worden aIle formulieren verzameld, die bij de
order horen.
De overzichtsformulieren, het order-overzichtsformulier (00)
en het offerte-overzichtsformulier (Ofo), 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
lieren mee in te vu~len, ~unnen de aktiviteiten 3.4 tim 3.8
komen te vervallen.
In de volgende paragraaf wordt besproken of het zinvol is de
om rol van de computer te vergroten.

Oit verslag kan gezien worden als het resultaat 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 speciTicaties:

intern geheugen
snelheid
turbo-snelheid
2 floppy-discdrives
harde schijf
color/graphics card
beeldscherm

640 K
4.34 MHz
8.00 MHz

30 M

12 ..

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

Om de rol van de computer te vergroten is onderzocht voor
welke van de ontworpen procedures (bijlage XXIII) het zinvol
is om ze door een computer te laten verrichten of ze ermee
te ondel~steunen.

Faktoren die er toe kunnen leiden om voor bepaalde procedures
tot het gebruik van de computer over te gaan zijn [4J:

1. Het aantal transakties en mutaties
2. Het aantal te nemen beslissingen
3. Volume gegevensverzamelingen
4. Gewenste betrouwbaarheid
5. Mankosten zijn
6. Frekwentie en verwerking
? Gewenste antwoordtijden
8. Probleem definieerbaar
9. Proces herhalend van karakter

10. Invoer eenduidig en betrouwbaar
11. Beslissingsregels wisselen voortdurend

groot
groot
groot
hoog
hoog
hoog
kort
ja
ja
ja
neen

Per sub-systeem .is aan de hand van deze faktoren bekeken wat
de mogelijkheden voor automatisering van de procedures zijn.
Hierbij is ervan uitgegaan dat automatisering binnen het
Kader moet passen van het ontwikkelde informatie-systeem,
dit houdt in dat de grote lijnen van het systeem gehandhaafd
dienen te worden.

Uit de orderanalyse, paragraaf 1.4 en bijlage VI, bleek dat
het aantal af te handelen orders 580 bedroeg op jaarbasis en
het aantal suborders 800.
De IJMAH streeft naar een evenwichtigere orderportefeuille
o.a. door het afstoten van de zeer Kleine orders. Deze Kleine
orders maken zo'n 50% uit van het aantal orders en zijn
zelden onderverdeeld in suborders (zie par. 1.4).
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Het aantal orders komt dan op ongeveer 300 per jaar en het
aantal suborders ongeveer 500.

De IJMAH streeft naar een omzetgroei van 20% op jaarbasis
veor de komende vijf jaar. Als we aannemen dat het aantal
orders ongeveer evenredig zal groeien, komt dit over vijf
jaar neer op zo'n ?50 orders per jaar. In werkelijkheid zal
dit niet helemaal opgaan, want het is zeer aannemelijk dat
bij een groeiende omzet de gemiddelde ordergrootte zal toene­
men. Dit laatste Ieidt er ook weer toe dat het aantal subor­
ders per order zal toenemen, er wordt uitgegaan van een
verhouding 1: 2.
Voor de toekomst wordt voor wat betreft het bepalen van het
aantal verrichtingen, uitgegaan van ?50 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 £aan 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 ?50 keer per jaar uitge­
voerd worden. De procedure bijwerken orderbestand wordt
we~eIij~s uitgevoerd.
Het proces is voor eike order steeds hetzeIfde en herhalend
van kera~ter; vaak moeten op verschiIIende formulieren steeds
dezelfde £egevens vermeld worden.

De te ontwikkelen of aan te schaffen programmatuur dient met
de order ais invoer de volgende uitvoer te geven:

1. de orderbevestiging
2. bijgewerkt orderbestand

3. evaluatieformulier
4. urenkalkulatieformulier

in 2-voud per order
beeldscherm, wekelijks
uitprinten
per suborder
per suborder

De programmatuur moet dus na het ingeven van de orderge­
gevens, de formulieren met de daarop tot dan toe be~ende

informatfe-items uitvoeren, wat veel, vaak dubbel schrij~werk

voerk orr,t .
Een a~der voordeel van automatisering van dit proces is dat
het orderbestant steeds up-to-date is en niet zoals nu slechts
we·, eli j r. s (z i e 00 r. par a g r a a f 3. 3 . 3) .
Verder worden de formulieren uniformer en nauwkeuriger inge­
vuld.
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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 verkrij­
gen zijn, hiervoor zijn de procedures te specifiek voor de
IJMAH.
De programmatuur zal dus ontwikkeld moeten worden, het valt
te overwegen om dit m.b.v. Lotus 123 te doen. Dit menu-ge­
stuurde spreadsheetprogramma biedt hiertoe de mogelijkheden
en de kennis hiervoor is bij COCON aanwezig.

3.3.2. Verwerken gegevens produktie.

Ook dit proces (bijlage XXIII) biedt goede mogelijkheden am
tot automatisering over te gaan.
De procedures moeten dagelijks verricht worden en bestaan uit
eenvoudige administratieve handelingen, het verwerken van de
urenstaten (of manurenbriefjes) en het bijhouden van de
produktievoortgang.
Door het automatiseren van de dageIijkse 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 na~alkulatie de uren getotaliseerd per
order, per suborder en per suborder per bewerking.

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

Verder kan men met een dergelijk systeem o.a. nag het vol­
gende bijhouden (zie hiervoor ook de urenanlyse, paragraaf
1 .5.) :

- de bezettingsgraad van de machines
- het aantal produktieve uren
- het urenaandeel per bewerking
- de produ~tiviteit per persoon

Voordelen van automatisering van dit sub-systeem zijn o.a.
dat veel eenvoudig administratief werk uit handen genomen
wordt, dat de produktievoortgang automatisch van dag tot dag
bijgehouden wordt, dat erveel nuttige neveninformatie zoals
bez8ttingsgraden van machines beschikbaar komt en dat de
betrouwbaarheid t.a.v. de nakalkulatie groter wordt. Al hangt
dit laatste toch voornamelijk af van de nauwkeurigheid waar­
mee de urenstaten ingevuld worden.

Voor uren-registratiesytemen is er standaardprogrammatuur
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voor PC's op de markt tegen een niet al te hoge prijs (schat­
ting: zo'n fl. 5.000 - fl. 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 reecs
door het uren-registratiesysteem verricht.
Automatisering van het verzendgereed maken en fakturering is
moeilijk, omdat leveringen en dus ook fakturen vaak niet
overeenkomen met de orders. Vaak wordt een order in gedeelten
uit2eleverd of worden er orders (gedeeltelijk) samengetrok­
ken.
De procedure ordermap bijwerken zijn puur menselijke hande­
lingen die niet door machine verricht kunnen worden.

Het bijwerken van het orderbestand zou weI geautomatiseerd
kunnen worden, maar dit moet dan weI samen gebeuren met
automatisering van de orderverwerking (par. 3.3.1).
Door ingeving van het subordernummer en het aantal geleverde
stuks moet een (sub)order geheel of gedeeltelijk van het
orderbestand afgeschreven worden naar het bestand afgewerkte
orders.

3.3.4. De kalkulaties.

Dit systeem biedt op het moment geen mogelijkheid tot automa­
tisering (zie bijlage XXIII) .
Dit is het gevolg van het ontbreken van normen voor de diver­
se kalkulaties en het ontbreken van historische gegevens.
De grote verscheidenheid aan produkten maakt het eenduidig
vastleggen van normen erg moeilijk, offerte- en voorkalkula­
tie zijn vooral een gevoels- en ervaringskwestie.
Het, in paragraaf 3.3.2 besproken urenregistratiesysteem, kan
v.w.b. de nakalkulatie weI een ondersteuning wezen.

3.3.5. De produktievoorbereiding.

Ook dit sub-systeem biedt geen mogelijkheden tot automatise­
ring, de hierbij behorende procedures zijn tezeer persoons
gebonden.
Ook zijn de te verrichten handelingen, vooral t.a.v. het
uitschrijven van de fabrikageorder, 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 restmateriaal, die bij het knippen
ontstaat.
Het aantal mutaties is niet erg groot 10 tot 20 per dag
(aantal uitgiftes van materiaal, vermeld op de materiaaluit­
giftelijst, en binnengekomen bestellingen).
Het ontworpen systeem met de voorraadkaarten voldoet naar
wens en er is dus voerlopig ook 2een reden om een in2ewikkeld
voorraadsysteem aan te schaffen.

3.3.7. Produktie en magazijn.

De hierbij behorende procedures zijn allemaal, op de werkuit­
gifte na, procedures waarin het gaat om puur menselijk hande­
len.
Deze procedures kunnen dan ook niet geautomatiseerd worden.
De werkuitgifte kan ondersteund worden met een planningssys­
teem, waarom dit veor de IJMAH voorlopi2 n02 niet aan de
orde is is reeds besproken in paragraaf 2.5.

3.4. Konklusie.

De konklusie is dat het voor de IJMAH ontwikkelde informatie­
systeem maar 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 registratie om trends en statistieken in beeld te
brengen (Lotus 123).
Slechts voer de orderverwerking en de urenregistratie kan
het zinvol zijn om tot automatisering over te gaan.

Oat het informatie-systeem zo weinig mogelijkheden biedt tot
automatisering is vooral een 2evolg van de kleinschaligheid
en ce eenvoud van het systeem.
Op grot ere schaal, binnen COCON, is verdere automatisering
van de informatie-systemen misschien weI mogelijk, al zal
dit, door de grote verscheidenheid van soorten bedrijven,
weI moeilijk zijn. Oit valt echter buiten het Kader van dit
onderzoek.
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4. Investeringsanalyse.

Omdat IJMAH streeft naar kwalitatief hoger werk en het huidi­
ge machine park hier niet voor geschikt is, overweegt men om
in de nabije toekomst een CNC-gestuurde pons-nibbelmachine
aan te schaffen.
Oeze machines zijn vooral geschikt voor de grotere produkten
uit plaatwerk, met willekeurige buiten- en binnenkontouren
en wiIIekeurige gatenpatronen met veel verschillende soorten
gaten, in series van 50 tot 1000 stuks [5J.
Als nevenpodracht is daarom een onderzoek gedaan naar de
mogelijkheden van een dergelijke investering.

Bij dit onderzoek is uitgegaan van de hoeveelheid werk in de
huidige situatie, die overgenomen zou kunnen worden door een
CNC-gestuurde pons-nibbelmachine.
Hiervoor is nagegaan wat de besparing op het aantal manuren
zou kunnen zijn.

De opzet van deze analyse is als voIgt:

1. Allereerst is bepaald hoeveel werk in de huidige
situatie door de nieuwe machine kan worden overgeno­
men.

2. Vervolgens zijn de specificaties van de verschillende
machines bekeken af~e2et tegen de prijs.

3. Oaarna is een order geanalyseerd, waaruit de moge­
lijke besparingen op bewerkingstijden volgen.

4. Er zijn enkele kriteria opgesteld, die van belang
zijn voor de keuze van de machine.

5. Tenslotte is een Korte financi~le analyse gemaakt.

4.1. Bepaling van de hoeveelheid werk.

Voor de bepaling van de hoeveelheid werk, die op een derge­
lijke machine gedaan kan gaan worden, gegeven het huidige
orderpakket, is uitgegaan van de verdeling van de uren over
het huidige machinepark.
Dit vanwege het feit dat we hier te maken hebben met een
toeleveringsbedrijf met een wisselende aantal klanten en een
groot aantal verschillende produkten, zodat het erg moeilijk
is om voor elk produkt na te gaan of het geschikt is voor
CNC-bewerking. Bovendien waren de uren per machine reeds
bekend uit de urenanlyse van paragraaf 1.5.
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Per machine is bekeken hoeveel uur er per jaar aangewerkt
wordt (urenanalyse paragraaf 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 voornamelij~ om slechts ~~n groep v~n bewerkin­
gen, name1ijk het ponsen. Nibbelwerk (schaar 51; bijlage
VIII) wordt er voor het huidige orderpakket nauweIijks ver­
richt, minder dan 300 uur per jaar.
In tabel 1 van bij1age XXIV is per excenterpers aangegeven
wat voor soort werk (ponsen, uithoeken en omvormen) er voor­
namelijk op verricht wordt.
Het blijkt dat er per jaar voor zo'n 3.500 uur aan werk in
aanmerking komt om door een CNC-gestuurde pons-nibbe1machine
verricht te gaan worden.
Oit betreft dan het gewone pons- en uithoekwerk, van de wat
grotere produkten, in niet a1 te grote series.
Hoevee1 uur werk dit betekent op de CNC-machine is afhanke­
Iijk van de produktiesnelheid van de machine.

4.2. 5pecificaties CNC-gestuurde pons-nibbelmachines.

In tabel 2 van bijlage XXIV zijn de specificaties van ver­
scheidene machines uit verschil1ende prijsklassen aangegeven.
De prijs van de machines blijkt voornamelijk af te hangen
van de wensen qua p1aatdikte, nibbelsnelheid en vooral nauw­
keurigheid en positioneringssnelheid.

Van de verwerkte staal platen was in 1985 97% dunner dan 3
mm, deze plaatdikte wordt in elke prijsklasse gehaald en
kan dus verder buiten beschouwing gelaten worden.
Ook de nibbelsnelheid speelt nauwelijks een rol bij de keuze
van een machine, omdat er nauwelijks nibbelwerk is.
De gewenste nauwkeurigheid, met name de reproduceerbaarheid
bepaald in hoge mate de prijs.
Voor de bere~ening van de mogelijk te behalen be sparing op
het aantal manuren speelt voor wat het de machine betreft
eigenlijk aIleen de positioneringssnelheid een rol.

De positioneringssnelheid en de gewenste nauwkeurigheid
zullen de voornaamste kriteria zijn aan de hand waarvan
de keus op een bepaalde machine valt.
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4.3. Besparing op het aantal manuren.

Om globaal de mogelij~ te behalen besparing op het aantal
manuren te bepalen is een bepaalde order geanalyseerd.
Per produkt is een vergelijking gemaakt tussen de, met het
huidige machinepar~, benodigde fabrikagetijd en de op een
CNC-gestuurde pons-nibbelmachine geschatte fabrikagetijd.
Hiervoor is order 1288 uitgekozen.

Voor deze order is ge~ozen omdat:

1. Van deze order aIle 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-machine bewerkt zou kunnen gaan worden.

3. De order qua seriegrootte 15 tot 80 stuks geschikt is
voor bewerking op een CNC-machine.

Deze analyse is te vinden tabel 3 van bijlage XXIV.

De te behalen be sparing is vooral afhankelijk van de plaat­
wisseltijd (aan- en afvoer) en de positioneringssnelheid van
de macr:ine.
De programmeertijd en de gereedschapswisseltijd spelen een
ondergeschiktere rol dit vanwege de eenvoud van het produ~t­

assortiment.

Hieruit blijkt dat besparingen op de bewerkingstijden voor
ponsen en uithoeken van 70 tot 80% al haalbaar zijn, voor dit
soort eenvoudige produkten.
Voor ingewikkeldere produkten zal bij een voldoende grote
seriegrootte (zo'n 50 stUKS) de besparing nog groter zijn
omdat o.a. dan de aan- en afvoer een mindere rol gaan spelen.

Ten opzichte van de huidige situatie wordt geschat dat de
volgende be sparing gehaald kan worden:

- 3.500 manuren per jaar kunnen overgenomen worden door
de eNC-machine (par. 4.1).

- Oe CNe-machine is zo'n 3 maal sneller; ervan uitgaande
dat de onderzochte produkten representatief zijn voor
het soort produkten dat op de CNC-machine verwerkt
wordt.

Oit betekent dat de CNe-machine zonder het aantrekken
van extra werk voor circa 1.100 uur per jaar bezet ~an
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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 bedraagd de be sparing ongeveer 4.000
uur per jaar.

Volgens bijlage V kost een produktieuur gemiddeld 30 gulden,
waarvan loon 25 gulden (83%).
De be sparing op de loonkosten is dan, bij volledig bezetting,
ongeveer 100.000 gulden per jaar.

4.4. Keuze kriteria

Voor de bepaling van de keuze van een CNC-gestuurde pons­
nibbelmachine zijn o.a. de volgende punten van meer oT minder
belang:

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

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

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

- Vanwege diezelTde eenvoud zal programmering aan de
machine voldoen. Er kunnen echter redenen zijn, van
personele aard oT bedrijTspolitieke aard (opstart
problemen maken een slechte indruk op het laag ge­
school de personeel), om externe programmering aan te
schaTTen.

Een bewerkingsoppervlak van 2000 x 1000 mm is minimaal
vereist, mogelijkheid tot herpositioneren, al dan niet
automatisch, is gewenst.

Contour-nibtelwerk is er weinig zodat de nibbelsnel­
heid van ondergeschikt be lang is.

- Indien de machine zeIT een knipschema (ponsschema?!)
kan ma~en bespaart dit de werkvoorbereider tijd,
doordat slechts ~~n produkt geprogrammeerd behoefd te
worden terwijl de machine zeIT 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:

1. De afschrijvingsduur.
2. Het rentepercentage.
3. De initiele kosten.
4. De exploitatiekosten.
5. De inkomsten.

Bij deze financiele analyse is uitgegaan van de allergunstig­
ste omstandigheden en voorwaarden.
De afschrijvingsduur wordt gesteld op ? jaar, wat gebruike­
lijk is bij dergelijke moderne machines.
Het hier gehonteerde rentepercentoge bedraagt B%, dit is
tevens de minimale rentabiliteitseis.
De initi~le Kosten worden geschat op minimaal 250.000 gulden,
dit zijn dan de Kosten voor aonschaf machine en gereedschop­
pen (minimaal 200.000 gld.; nauwkeurigheid 0,3 mm) en Kosten
die gemaakt moeten worden voor research en opleiding.
De exploitatiekosten worden geschot op 100.000 gulden per
jaar. oit 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 draaien
van gewone dagdiensten, op maximaal 100 gulden per uur, dus
200.000 gulden per jaar (de in paragraaf 4.3 geschatte be spa­
ring bedroeg slechts zo'n 100.000 gulden per jaar).

Om te bepalen de investering financieel aantrekkelijk is, is
een kalkulatie verricht volgens de kapitaalwaarde-methode.
Deze methode wordt veel gebruikt als ondersteuning bij inves­
teringsbeslissingen [6].
De kalkulatie is in tabelvorm op de volgende pagina weergege­
ven. Het fiseale gedeelte is buitenbesehouwing gelaten,
omdat het hier toch een vrij grove kalkulatie aan de hand
van veel schattingen betreft.

Het blijkt dat bij het hier door gerekende allergunstigste
geval, minimale investering en maximale inkomsten de terug­
verdientijd (kapitaalwaarde = 0) toch nog ruim vier jaar
becraagt.
Het doen van een dergelijke grote investering lijkt uit
financieel oogpunt ee~ moeilijke zaak.
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4.6. Konklusie.

Een investering van een dergeIijke grootte zoals men hier
voorstaat Iijkt niet haalbaar.
De aanschaf van een CNC-gestuurde pons-nibbelmachine is uit
produktie oogpunt en uit het oogpunt van acquisitie weI
wenseIijk.
Om een dergeIijke investering haalbaar te maken kan men
bijvoorbeeld gaan overwerken. Hierdoor stijgen de exploita­
tiekosten weI iets, maar zullen de inkomsten sterker toene­
men. 8ij een stijging van de inkomsten van zo'n 50.000 gulden
per jaar (500 - 600 uur overwerk) de terugverdientijd, van
het kaIkulatie-voorbeeld in paragraaf 4.5, al afgenomen tot
minder dan drie jaar.
Ook ken men de eisen aan de machine, vooral t.a.v. de nauw­
keurigheid, minder scherp steIIen.
Al met al blijft een dergelijke investering een vrij riskante
zaak.
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Bijlage I: De organisatie stru~tuur.

1.2 De organisatie stru~tuur van COCON Holland bv.

1.3 De organisatie struktuur van IJMAH Venlo bv, sinds
oktober 1986.
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Bijlage II: Omzet analyse IJMAH VenIa tv 1981 tIm 1985.

Deze analyse is verricht door COCON. Per maand is over deze
jaren nagegaan wat de gefaktureerde omzet (excl. BTW) was,
om zo te ontdekken hoe het verloop van de omzet over het jaar
is en hoe het verloop van de jaaromzet over de afgelopen
jaren geweest is.

Tabellen:

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

tatel 2; geeft de omzetten per maand als percentage van de
jaerom7et (11.2).

grafie~, 1 ., hierin is de G~zet per maand uitgezet (11.3).

grafie~ 2; idem, maar d6G ~ls percentage van de jaaramzet
(11.4).
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OMZETANALYSE IJMAH VENLO BV.

Ge+aktureerde omzet <*f1.1000) per maand:

maand 1981* 1982* 1983 1984 1985 gemiddelde
----------------------------------------------------------------

1 102 144 273 125 197 168
'J 130 171 89 150 142 136....- 148 146 221 157 244 18:S,,;:.

4 102 154 117 170 144 137
5 125 167 58 139 134 j ro;.c

..... ,J

6 145 202 65 98 137 129
7 117 193 117 161 187 1C'C·"••.1 __1

8 108 240 145 177 150 164
9 207 207 143 200 159 18::::

10 22'7 14::::; 1::::0 193 197 176
1 i :::::14 2:16 :::::01 189 175 ::39
1:2 204 249 219 175 218 21:3

-----------------------------------------------------------------_.
t.otaCl.1 1929 ::~232 1868 1934 2084 2009
gem. pE"!r
maand 161 186 156 161 174 167
=========================================================;:=====

Gefakt. omzet per maand &15 percentage van de jaar omzetlen~

maand 1981* 1982*

J. c'/ 61. 15~;~ 6'/ 9'/ 8;;".) /. I. /.

2 -,'U 8% 51. 8'i~ "1'1. 7;',I I.
..~ 81. 7'i 12';~ 81. 121. 9';;'-' ,.
4 1::"., 71. 6;~ 9";' 1'1. TI.,J/. fo

5 6·' 71. 3'1; 7'/ 61. 6'1;I, /,

6 8'i; 9" ~t:/ 5% "7-' 6%I. "_II. I I,

7 61. 91. 61.. 81. 9;. 8'/.
8 6% 111. 8% 91. 7% 8%
9 l1Y. 9Y. 8'1. 10% 8% 9%

10 12% 6% 61. 10% 9% 9';'I.
11 16% 10% 16Y. 10% 81. 121.
12 111. 111. 12% 91. 101. 11%

totaal 100% 1001. 100% 100% 1001. 1001.
================================================================

* herberekening omzet 13 perioden naar 12 maanden

maand
1 le periode*12/12 -I- 2e periode*1/12
2 2e p€~riode*11/12 + 3e per-i ode*21 12
<' 3e periode-lE'10/12 + 4e per i ode*~5/ 12....
4 etc.
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Omzetanalyse IJMAH Venlo by.
Geklkt. ornzet per mqqnd -1981 t/m 1985 .
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Omzetanalyse IJMAH Venlo by.
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Bijlage III: PQ-analyse gemiddelde faktuurgrootte.

Voor de jaren 1983 tim 1985 is per klant onderzocht, wat de
omzet per jaer en wet de gemiddelde omzet per faktuur voor
dat jaar was.
Via de omzet per fektuur wilde men inzicht krijgen in de
grootte van de orders. Hierbij ging men ervan uit dat er een
relatie bestond tussen faktuurgrootte en ordergrootte.
Aengenomen mag worden dat dit verband er is, meestal worden
de fakturen bij de IJMAH per order verzonden.
Het is in ieder gevel aannemelijk dat de gekonstateerde
trends voor de fakturen ook globaal gelden voor de orders.

Tabellen:

tabel 1; geeft een totaal overzicht van de pq-analyse
(111.2) .

tabel 2; geeft de onderzochten waarden per klant, voor de
klanten met een in 1985 hogere omzet dan 400 gulden
(111.3 tim 5).

Suto-bijlage (111.6 tim 11):

Begin 1987 is er door CoeoN neg een pq-~nalyse verricht over
de tweede helft van 1986, nu echter direkt naar ordergrcotte.
D1t kon omdat sinds juni 1986 een orderadministratie is
bijgehouden.
De in dit rapport ge~onstateerde gegevens stemmen aardig
overeen met de vorige analyse (faktuurgrootte).
Verder is in dit rapport nog een onderzoekje te vinden naar
de ontwikkelingen op de belangrijkste marktgebieden.
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PQ-ANALYSE VliAH 8v (ge~ Dezet per faktuur per klant) 23-04-Be
=====================================================================:==============================

klanten gesDrteerd naar jaarolzet in 1985 ) fl. 400 :

sub- als I
faktuurOlzet aantal fakturen gel. Dlzet per totale van
(tl000) faHuur t*JOOOI olzet totaal

naal klant 1985 1984 1983 geliddeld 1985 1984 1983 1985 1984 1983 19B5 1985
----------------------------------------------------------------------------------------------------

Radson Aluthen 296 230 272 266.0 43 40 53 6.9 5.8 5.1
Assenburg 176 58.7 17 10.4
Burnhal ~50 107 95 117.3 190 104 97 0.8 1.0 1.0
Cerabo 139 178 297 204.7 90 88 69 1.5 2.0 4.3
Vi alle 139 173 324 212.0 30 32 61 4.6 5.4 5.3
v.6eel systellen 87 29.0 42 2.1
Roland 73 127 35 78.3 34 37 6 2.1 3.4 5.8
lieblo 73 B4 75 77.3 15 21 23 4.9 4.0 3.3
Radson Pann 66 156 IB4 135.3 35 6b 51 1.9 2.4 3.6
6ebr.Peeters 6~, 21.0 5 12.6
lionfrooy 61 3 21.3 24 2.5 3.0
Barbos 61 20.3 10 6.1
Tobo 57 40 116 71.0 6 4 11 9.5 10.0 1(;.5 1441 67.62(;
----------------------------------------------------------------------------------------------------
Server 46 42 33 41.0 72 51 65 0.7 0.8 0.5
Kusters 4S 53 26 41.3 17 14 2 2.6 3.8 13.0
de Jong-Rutten 44 14.7 36 1.2
T.S.N 35 33 69 45.7 B 16 27 1.8 2.1 2.6
Fl iIleeo 34 35 23.0 b 4 5.7 8.8
S/llit ovens 34 11.3 3 11.3
Keysers 29 49 0 26.0 4S 51 1 0.6 1. (J 0.0
Boollsla 29 38 1 22.7 21 21 1 1.4 1.B 1. (;
ID Sittard 29 30 6 21.7 14 14 1 2.1 2.1 6.0
Stork Brabant 27 36 8 23.7 56 52 19 0.5 0.7 0.4
Thissen 24 16 8.0 13 1.B
Kersten 21 3 8.0 12 1.8 399 IB.723
----------------------------------------------------------------------------------------------------
Eidee 19.7 16.4 12.0 6 3.3 16.4
de Diele 18.8 6.3 3 6.3
Siersela 17.3 5.8 5 3.5
Daf 17.1 5.7 6 2.9
Profilight 15.3 4.3 6.5 8 2 1.9 2.2
Rhilli 15.0 5.0 9 1.7
"onhir 14 lOB 100 74.0 5 12 12 2.8 9.0 8.3
Pella 14 20 29 21.0 9 11 19 1.6 1.8 1.5
Carsupply 13.2 4.4 6 2.2
"uysers Bouts 12.4 8.9 1.3 7.5 14 6 1 0.9 l.~ 1.3
de Boer 8.2 2.7 8.1 6.3 4 1 3 2.1 2.7 2.7
v. Vliet 7.5 7.1 10.7 8.4 11 9 1-4 0.7 0.8 0.8
lIaHer Hagou 7.2 0.2 2.5 7 1 1.0 0.2
Espero 7 37 31 25.0 3 8 7 2.3 4.6 4.4
v. Zllalen 6.9 5.6 4.2 1 2 6.9 2.8
Trefcenter 5.7 4.0 9.2 6.3 23 14 28 0.2 0.3 0.3
Kiggen 5.6 10.9 5.5 1 8 5.6 1.4
Sanders 5.5 1. B 1 5.5 :-rrr .3-



pg-analyse IJIIAH 23-04-1980

sub- ais i.
faktuurolzet aantal faHuren gel. ollzet per totale van
(*1000) faHuur (11000) o.at totaal

naall klant 1985 1984 1983 gelliddeld 1985 1984 1983 1985 1984 1983 1985 1985
----------------------------------------------------------------------------------------------------
6rundfos 5.4 6.5 4.0 2 3 2.7 2.2 215.76 10.124
------------------------------------------------------------------._--------------------------------
de Jong 4.6 1.5 4 1.2
Flakt 4.4 0.2 1.5 1 4.4 0.2
Haton 4 25 9.7 4 7 1.0 3.6
Pri.ofol 3.5 4.0 2.5 8 '1 0.4 0.4
Jarabo 3.5 1.2 2 1.8
Bruns Banke 3 SO 2 18.3 6 10 8 0.5 5.0 0.3
Hekkens 2.9 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 2.8 0.5 1.1 1.5 6 4 8 0.5 0.1 0.1
Brands 2.7 5.5 0.8 3.0 1 3 1 2.7 1.8 O.B
Dee 2.5 1.8 0.8 1.7 5 5 ~ 0.5 0.4 0.3,)

•• A.A. 2.1 2.6 0.5 1.B 4 4 6 0.5 0.7 0.1
v. Dorp 1.8 2.8 2.b 2.4 2 " 3 0.9 0.6 0.9oJ

v. d. lIunckhof 1.8 0.8 1.0 1.2 3 3 3 0.6 0.3 0.3
Thijssen 1.6 4.0 1.9 2.5 4 12 4 0.4 0.3 0.5
Lola 1.B. 1.5 2.1 1.2 1

., 1.5 1.1J.

Videoeenter 1.3 2.8 1.4 'j 4 0.7 0.7,
Marcelissen 1.3 1.7 1.0 2 1.3 0.9
Naallmo 1.3 O.b B.7 3.5 'j 5 11 0.7 0.1 0.8,
loP. V. 1.3 0.4 1.3
Handelsb. SHed. 1.3 0.4 1.3
K.Ii.bouwbedriif 1 31 10.7 6 1.0 5.2
Artla 0.9 0.3 0.9
Arbin 0.8 4.2 7.5 4.2 5 14 E 0.2 0.3 0.9
Breuer Doesborg O.b 0.3 1.7 0.9 3 1 3 0.2 0.3 0.0
Alaax 0.5 0.8 O.B 0.7 1 2 1 0.5 0.4 0.8
Adex 0.5 0.4 0.3 1 2 0.5 o ~....
Enveloppenfabr. 0.4 O.b 0.5 0.5 1 5 0.4 0.1 0.5
Holbos 0.4 0.1 1 0.4 57.2 2.6841
----------------------------------------------------------------------------------------------------
lJekola 67 22.3 34 2.0
»ru 17.6 5.9 15 1.2
v. Doornl!'S 15.6 7.3 7.6 8 4 2.0 1.8
I(orpershoek 13.1 4.4 4 3.3
6ereedschapstech 13 27 13.3 4 9 3.3 3.0
Prod-Handelsburo 11.0 3.7 2 , 5.5
A.i 8.7 0.3 3.0 1 2 8.7 0.2
Polyplex 4.9 4.9 3.3 4 4 1.2 1.2
v. BOllel 4.9 1.6 2 2.5
Nivaa 3.7 1.2 1 3.7
Joll i jst 3.4 9.7 4.4 1 3 3.4 3.2
I(oningh 3.1 1.0 1 3.1
I(ustl!rs 2.9 1.0 3 1.0
Rawico 2.9 1.0 6 0.5
Ellefa 2.2 1.5 1.2 5 10 0.4 0.2
Stork PI'IT 1.3 O.B 0.7 2 2 0.7 0.4
de held 0.9 0.3 1 0.9
Holthuis 0.8 0.3 1 0.8
Houkes 0.3 IB.O 6.1 1 5 0.3 3.6 -1Jf.4 ~
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naal klant

faktuurOlzet aantal faktiJren
(11000)
1985 1984 1983 geliddeld 1985 1984 1983

gel. ol2et per
faktuur (fl000J

1985 1984 1983

sub- als;(
totale van
olzet totaal

1985 1985

Wintza 0.3 0.9 0.4 1 2 0.3 0.5
Verela 0.2 0.9 0.4 2 1 0.1 0.9
Zonwering Genot 0.1 1.3 0.5 1 1 0.1 1.3
Weerschild 0.6 0.2 1 0.6
Dikeaa 7.8 2.6 1 7.8
lIarlerindustrie 9.5 3.2 3 3.2
6eraedts 12.9 4.3 2 6.5
de Vries v.Bold. 2.1 0.7 1 2.1
6erco 5.2 1.7 3 1.7
Spako 0.4 0.1 1 0.4 0 0

subtotaal
% v. totaal
aantal klinten
gea.per klint

2113 1970 1903 1990
99.2 99.8 99.5 99.2

73 71 60
28.9 27.8 31.7

1057 900 698
92.0 91.9 92.8

73 71 60
14.5 12.7 11.6

2.0 2.2 2.7

overige klanten let olzet/faktuur < fl. 400 :

subtotaal 18.0 4.6 9.5 16.0 92.0 79.0 54.0 0.2 0.1 0.2
4 v. totaal 0.8 0.2 0.5 0.8 8.0 6.1 7.2
aantal klanten 30 22 25 30 22 25
gel. per klant 0.6 0.2 0.4 3.1 3.6 2.2

totaal
aantal kl anten
gel. per klant

2131 1975 1912 2006
103 93 85

20.7 21.2 22.5

1149 979 752
103 93 85

11.2 10.5 8.8

1.9 2.0 2.5

====================================================================================================
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Bijlage IV: Klenten analyse IJMAH Venlo bv 1985.

Als uitbreiding op de, door COCON, verrichte pq-analyse van
het klantenbestand, is aan de hand van de nakalkulaties een
onderzoek gedaan near de resultaten per klant en per produkt
van de grootste klanten (20% goed voor 80% van de omzet) in
1985.
De gefaktureerde omzet bedroeg in 1985 2,131 miljoen, de
materiaalquote lag 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% von de totole jeoromzet von 1965 in koort te brengen.
Per klant is voor zoveel mogelijk produkten nagegaan wat de
omzet erin was, hoeveel Kosten ervoor gemaakt moesten worden
(uitgaande van hat gemiddelde van 49 gulden per produktieuur)
en wat de bijdrage was in de tot ale kosten, uitgedrukt in de
toegevoegde waarde (t.w.) per uur.
Produkten of klanten met een toegevoegde waarde van boven de
49 gulden per uur leveren gemiddeld gezien een positieve
bijdrage aan het bedrijfsresultaat.

Tabellen:

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 achterhalen vie I).
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 waarvan tabel 1 is opgesteld
(IV.3 tim 8).

tabel 3; omdat Assenburg in feite ~~n 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 tim 12):

Hierin is een analyse te vinden van Burnham, een grote klant,
die cv-ketels maokt en veelal op afroep besteld.
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HItNTEN ANAl. YSE IJIIAH IV 19851 "hl 86(16(19
a::.a==cc:=====aas:sc:acaa•••

o,lr.li lI,rnl kllntrn ,r,.,t_4 nlll' j'Il'Dlzrt ift 1985 lin dr hind "n dr hllalotlll "'lfl'r OIIb.rn,lIrn Irlcl. irb•• 'rtrr,1 610226 311 .Ift dr lohlt Dlltl in 1985
Dlltl ••d. gtnOf.dr Ulntrn i, 801 Yin 'r lolilt hUaa'olltt, ,.onlcllcahtit ,rbuff.d op 211 fIn 'r lotl1t OIul ftltl. 6tb•• 'rh.",
'r b..rrhn"ko,ltn lijn fl. 49,- ptr aa' 119851 to.,rYor,dr III.dt 268216 601
Illt "drl'" IIjft i. galdrn. until u.," 4511

h gtll'd,ld ptr uvr 59

.=..=••aC:••••zc•••==..:c..........................................u ••••c.==••a••:.:t::=•••:t•••: ••••:::......=cc====.I:==.==••••=..z•••1Icz=.:==zzz.===.===.==••=:s.=••sa:=••••••a:....................=...._II:.........==:r••I:•••=.:I.=.&••••••:z••

nlll •••• UllIt ordtrtpttiflcltifl IIlItll D.sthrI j.in, ••t.n•• ' IInhl IInl.1 stalp.ij, opb.tII"t .,h'illl unhl b,a,.hng.- 10111, t ••• t ••• Il,ntntllt g~t¥tII,

dltl' nal. p.odaUtn hk.n. buhl' ,.p.od. lost" a.tn h.ttn ko,ttn p.odaU , ... lur..._..._-_..__........._...._......_-_................_-_...._..- ..._.._..__......_-------....._---_.........._------- ... -_..__........._--------_..__ ......................_---_..._..._..._-_.._......_............_---------- ...-...._-_..._--_....._----_.._---_..__._-........._--_......_-_..__.._..__.........__....._-_........._.....--_......_..._---...
~Idson ~Ialhrr. btStrlt IlIffn nag Ila. VB.,lutJ"

850114 1146 3 VB pluti' ER318 2000 2010 1.27 2552.10 I..tu~.o.nt in 1000 ,Ids. 296
YO plutjt ER240 2000 2028 1.45 i~4b.60 ,trcrnll" YlII d, lallh o.nt 141
VO ,Iutj, ER200 2000 2055 1.58 3246.90 1319.00 23.00 1127.00 2506.00 1861.90 81.21 unlll hHu"n I 43

,rliddrld' hHuu',.oo!h 1'100011 6.9
850228 1162 3 VB ,Iuli. ERI6(I 2000 2000 1.21 2420.00

VO pllllj, ERJOO 2000 2002 2.02 4044.04 until ordr•••rrltld 8
YO ,llIti' ER331 2000 2001 1.14 3481.14 OIIb.tn,st in 1000 ,Id•• I 128

op'••n,.l .Is 1 •• d. Ilk!. OIZ.t I 431
850311 5246 3 YO pilltjr HW90 100 100 1.45 145.00 51.00 2.25 110.25 167.25 88.00 39.11

unhl produHi.posttn 35
850419 1186 2 YO ,lilli' ERI20 2000 2000 1.32 Z640.00 unhl ....schill.nd. p'o'uHrn 10

VO ,1uti' ERt60 6000 6000 1.21 1260.00
.,c.lcahti•••d OIut I6Z

85~10 1198 4 VB pilltj, ER321 2000 1.31 2740.00 unhi u.tn ar.k I ~.

tD~,vor,d. au••, I 299&0
850611 1214 3 YO plutj, ER327 2000 2000 1.37 2740.00 ,rrupIl,t h 601

YO pilltj, ER318 2000 2000 1.21 Z540.00 h 'flld.,ld prr uur 98
VB plutJ' EmO 6000 6000 1.45 8100.00

850916 1262 8 VB ,11It;t ER240 6000 1.45 8100.00
YO pillti' ER33I 2000 1933 1.74 3363.42 21.50 1053.50
VB ,Iutj, ERI20 1000 1000 1.32 1320.00 11.50 563.50
YO plutjt ERI60 6000 5855 1.21 7084.55 67.50 3301.50
ytl ,lilt;. ERJ35 1000 1000 1.68 1680.00 8.00 392.00 (
YO ,Iutir moo 6000 1.58 9480.00
VB ,llItj, moo 3000 3006 2.02 6072.12 35.00 1715.00

851128 4212 9 VB ,llItj, ER240 6000 ' 6000 1.45 8700.00 3564.00 50.50 2m.50 6038.50 5136.00 101.70
YO ,llItj, ER33I 2000 1980 1.86 3682.80 16.6.50 19.00 931.00 2597.50 2016.30 106.12
YO ,llltjt ERI20 1000 1025 1.32 1353.00 3~6.10 8.00 m.oo 118.10 9".90 120.86
VB pllllj, ERI60 6000 6(134 1.21 7301.14 2139.50 51.50 2523.50 4663.00 5161.64 100.23
YO ,Iutit Em5 1000 11100 1.68 1680.00 5H.00 14.50 110.50 1304.50 1086.00 14.90
VO plllHt ER2110 6000 6036 1.58 9536.88 4070.00 44.50 2180.50 6250.50 5466.88 122.85
YO plutj, moo 3000 3003 2.02 60&6.06 2970.00 32.50 1592.50 4562.50 lOU. 06 95.26
YO pllllj, ERlt8 5000 4980 1.26 6274.80 mo. 00 50.50 2474.50 4674.50 4074.80 80.69-..-------......_-------_.....-.._...._.._---_..._...._-_..............__...._-..._-..-_..._..... __.....-._...---_._ ... _-_......_....._-_ .._...-_._-..._..__......-.._..._--------............._------------ ...... _....------_ .._----_ ... _--_.._-_ .._-_ ..._-_ ..._.._- ...-_ ..._-----_.._..--_._--_ ......-----_.._-------_...... _....-._-

Assrnbu., 850m 1502 12 vlhrrdrt!sthotl,n vol,rn. trk. 01~9l9.01 tl. 013943.01 1I,',r 750sl.' hltuu'o.at In 10('0 ,ids. 176
4267.50 0.00 105.00 514s.o0 5145.00 4267.50 40.64 pp'conli,. Vln d, lot.l. Dial 81

plint 1~9t6.01 400 400 1.24 496.00 0.00 12.50 612.50 612.50 496.00 39.68 ..rIll 111t~rrn 17
di.plrg.I'i'•• 4795.01 1500 1500 1.56 2340.00 0.00 40.50 Im.50 1961.50 mo. (to 57.78 ,ulde.ld. hHuar9ro~th \'1(100)1 10.4
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nUl ,.d. tllnt ord,rlp,ci IIc.Ii'1 unt.1 OllChri j,i n,
dltul nVlllr prodvUIlI

.rt.nr.1 ...tli
tlt.nr bnhld

until Ihl,ri jl opbr.n,lt
,Iprod.

IIltrilil until b...,hn,.- totlll
loltrn urln lostrn tostrn

t •••
,roduit

t •••

'II' aur

.1 ,,"n,nl ,tglvln.

(

(

(

(

Ilotst," 4500 4554 0.59 268U6 0.00 55.00 2695.00 2695.00 2686.86 48.15
loplI'brUf l+R '~OO 1.28 512('.00 ...tli order. "r"ld 3

op6r"',lt in 1000 ,IfI. I 167
850621 1197 5 Itg6or. 10612 2400 2390 10.08 24091.20 13192.00 181.50 8893.50 22085.50 10899.20 60.05 opbr",," lis Z ,.d. htt. olZit : 951

Itg6or' 10625 12000 12067 5.26 63472.42 24918.00 550.75 26986.75 51964.75 38494.42 69."
rlbltstri, 10615 2400 2.00 0.96 230'.00 1380.00 21.00 1029.00 2'09.00 924.00 44.00 unhl produitiepoltln 22
rlblhtri, 10614 31200 31250 0.74 23125.00 8625.00 131.75 6455.75 15080.75 14500.00 110.06 IInt.1 vlI'lchill Ift'1 produU", 10
nblhtrip 10613 2.00 2450 1.12 2744.00 1127.00 '8.50 2376.50 3503.50 1617.00 33.34

••ulculitil v.d Oilit 74Z
850820 5 r.blhtri, 10615 750 0.96 720.00 unhi urln IIrt I 1147

r.bahtrip 10614 9750 0.74 7215.00 tOlg'_"1 ..ar'l : 76225
rabthtri, 10613 750 1.12 8'0.00 pl,clntlg, II 611

I'gbor' 10612 750 10.08 7560.00 t. 'flidd.1d pll' Ulr 66
l.g60r' 10625 3750 5.26 19725.00

...._---- ...-..----_..--_..._-----_....._------.......-------_........._-------_........._-----..----------..............._-- ..-....._-- ..... -_ ..._-----.........._--- ...------_...............-_......._-_...._.._----.._----------------_.....-------..-------_..-....__ ....._--_.......-----------..

Vllih 850206 19657 I b.nl.hnk 8334.5 40 40 156.00 6240.00 1222.00 94.00 46~6.00 5828.00 S018.00 53.38 hkhuroillt in 1000 gldl. 139
850226 19790 I blftl.hnk 8349.' 20 21 190.10 3~92.10 877.00 56.00 2744.00 3621.00 3115.10 55.63 percllt,gl Vln d, totlll oll.t 7Z

19553 1 btnl. t.nk 8326•• 42 169.00 7098.00 1658.00 98.00 4902.00 6460.00 5440.00 55.51 unhl hlturen 30
19540 I btnl.hnt 8321.5 20 152.60 3052.00 546.00 62.00 3038.00 3584.00 2506.00 40.42 glliddlldl fIlt"u'grovth 1'1000): 4.6
19542 I blll.hnt 8325.7 25 192.19 '90'.75 1171.00 101.00 4949.00 6120.00 3633.75 35.98
19541 I b.ni.hnk 8349.4 20 190.10 3802.00 851.00 48.00 2352.00 3203.00 ~51.00 61.48 IInt.1 ord"l vtrlli. 12
18072 I bf/ll.hnk 8314.5 20 152.60 3(t52.('O 546.00 55.00 26~5.00 32'1.00 2506.00 45.56 opb'lftgst In 10OC' gldl. I 52
19321 I btni.hnk 8325.7 26 192.19 4996.94 1218.00 71.50 350;.50 4721.50 3778.94 52.85 opb"nglt ,ts 1 v.d. fltt. Olilt I m
19319 1 blnl.hnk 8326.6 26 169.00 4394.00 1021.00 76.50 3748.50 4775.50 3367.00 44.01
19109 1 btnl.tlftt 8331.5 20 167.50 3350.00 IInhl ,roduUi.postlft 12
19256 I btnl.tInt em.5 21 167.50 3517.50 1578.00 94.00 4606.00 6184.00 1939.50 28.63 linhi Vfrlt~i lI.n', produltrn 7
19320 I vulpij, 326016 103 34.32 353'.96 540.00 64.50 316(1.50 3700.50 ~94.96 46.43

.,ulnhti. ,.d Oilit 351
IInhl uren IIrk I 821
to,g"Ofgd.....d' I mso
,trc.nhg, t. m
b glliddlld per vur '5

.._-- ......_--..-......... _--- ...---_...._....-.._........_............_-_..-- ......._----_...._-_.--_......-_.._.._-..-.._.._-~ ....._--------------------_...---------------...-......------......._--- ............._----..-_....__.._--------_.._.._-_._---..-----_.._-------_....._----..-------_..._--...._....-.....

8vrnhn

[".bo

v,n &.11

"II Ulinl ord"s, 190 hlhrlft Ht 11ft g..idd,ld, "Doth Vin fl. 800,--

vnl tllin. ordl's; 90 flUuren III 11ft ,lIiddeldl g'oott, VI" fl. 1.500,--

~ffft .lInn in 1985 ,,'I orders "plllbt, in 1986 lot nv tOf lord"

IlttuvrOll.1 i. 1000 gldl. 150
'''CI"lIg, Vift ., 10t.l, olat 71
unhl hlturl. I 190
,'"Iddlldl fIHuu'g'oath 1110001: 0.8

fitluurOOllt in 1000 ,1'1. 139
,I'clfthg. Vln dl tot,ll Oillt 7Z
unhl flUvrlft : ~O

glliddlldl flltuur,'oath 1'100011 1.5

flttuurOOllt in 1000 ,I ds. 87
,erunhge Vln dl tollli Ollit 41
unhi hltur.n 42
glliddrldl hltuurg'oottl ('100011 2.1

RoJ ,nd b. v. 850306
85('508

I hgrnpllltjll rU~~frs

2 huglls 3i5028
beuglls vlgs lod,l

100(10
20000
10000

10500

1J180

0.26 2730.00
0.42 8400.00
0.68 e962.40

665.00 14.50

2288.16 I~UO

110.50 1375.50 2(t65.00

6566.00 8e54.16 6674.24

142.41

.UI

fltlvu'o.1I1 in 1000 glds.
p"clnllgl Vin dl totlll oillt
unl.1 hltu"n

73
31

3'
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nu' Y.'. lhnt or',rlpKifiutl,: unhl o..chrIjYin,
••tu. nu'HI' pro'uUtn

• rt.nr./ unhl
hl.nr hsl'U

unhl ltulpri is opbr,ngsl
"prod.

.d.riul unhl b...rhnlS- total'
lostln ur'n lostln lostln

t •••
prodaU

t •••
per IIUr

.II'Untll' ,,,'Ylnl

(

(

850724
8511I4

I .Iu. ttg.nplulilS
I .Iu. 1".nplutilS

1000
1000

1050
1230

0.33 346.50
0.33 405.90

87.20 2.00 98.00 185.20 259.30 129.65 , ••id',ld' hUuur,roolh 1'100011 2.1
84.00 2.50 122.50 206.50 321.90 128.76

"nhl or',rl Vlrill. 4
oplr"'Ist in 1000 Il's. I 21
opbr,nlst .Is 1 Y.'. hit. OIltt I 291

unhl produlh.postln 5
unhl yerschill tnd, produltln 4

n.t.lcahU. Y•• Oll.t m
unhl ur.n ftrl 153
to,g,.ot,d' ...r', mil
p,retnhg, t. 751
t. gnidd,I' ptr uur 61

"'blo 850214 2 Ytrlhd,ingsplilt 1138 100 101 16.22 Im.22 966.00 29.50 1445.50 2411.50 672.22 22.79 hltuu'OIat in 1000 ,1'1. 73
Vlrstni,ingsplut 14.. 100 " 17.37 1719.63 693.00 13.50 661.SO m4.50 1026.63 76.05 perclnh" Yin ., 10hiE OIltt 31

,,"hl hlturen 15

~
850312 4 hilt profi ,\tn 2000 2000 2.18 4360.00 ,uidd,ld' hUuurg'ooll' ('100011 4.9

hlh, profi,l,n 3000 3007 2.10 8118.90
n.t.ltahh, b.id, hultn IW8.90 6391.50 99.50 4875.50 11267.00 6087.40 61.18 unhI orders Ytrltld 8

It'lh'doospJutits SOOO 5050 0.48 2424.00 1306.20 14.00 68UO 2052.20 1057.80 75.56 opbrl'l1gst in 1000 glds. 67

q IitHblllln ISOO 3.53 5295.00 opbr,ngst .Is 1 •• d. hll. olat I m

850322 I phllilS 10000 10150 0.16 1624.00 130.00 9.50 4bS.SO 595.50 1414.00 157.26 IInhl produll i ,poshn 18,
8S0410 I YtrlhYi,in,spJllt 1251 80 26.78 2142.40 IInt.1 Vlrschi Iltnd, produlhn 9

(

850501 4 Iichtbllhn ISOO 1540 3.53 5436.20 2596.70 40.00 1960.09 4556.70 2839.50 7D.99 n.c.leaIIU, y.d OIltt m
It,Htr'OOlph.t its 3000 0.48 1440.00 unhl uren Itrl 317
hilt profi,I," 1500 1522 2.70 4109.40 lo.g,vo'Id....rd. 18330
hll VI profi,lln 3000 3002 2.18 6544.36 p"c",tlg, t. m

nlCllcahti. b.id. hu.en IOhS3.76 6578.00 90.00 44JO.00 10988.00 4075.76 45.29 t. ,ni dd.l. ptr lar 58

850520 I Ytrltniglngspl"l 1251 51 26.78 1365.78 289.30 21.00 1029.00 1318.30 1076.48 51.26
850701 2 Iichtblk\tn 1000 3.53 3530.00

h.IVI profi,I,n 2000 2.18 4360.00

850910 3 IicHblllln 1512 3.53 5m.3b
h.h. proH,ltn 498 2. J8 1085.64
h,l, profi.11n 25Q6 2.70 6766.20-------........._........._--_..._--_......._---_........_...._---_......-_.........----_...--_..._--_.........._.._--..----------_._-_.....------...--_...__.-.............._---. __........._---_ ..--- ......__.....----_..................---..__ ..._--_..._-_............_--..._--_..................._-_......._....._-..._.............................-......_---

Ridlon Ptnningtll plutlt op h.t IDI,nt n09 sltcbh lI'in, ordtrs hktua'Dlat in 1000 glds. bb
p.,,,~lIg, Vln d. tD1I1t Ol:,t 31
"ntll f.ltareft I 35
gllldd.ld. hltaurgrooth ('10001: 1.9

6.b, •Pptprs 850110
850120

I ondtrd.l,n tuinb.nt
I onderd,l,n tai~b.n.

5000
1000

5000
1000

i5.(10 mooo.oo
25.011 25(100.00

75390.00 1107.50
15019.00 215.50

54~67.511 129657.50 49610.00
lil55Y.50 25631.50 9921.00

4'.79
46.04

fltluurOlat iI 1000 qlds.
p""nIl9' vln d, totll, Ol:,t
unhl hlturen
,lIidd,ld, hltuarg'Dottl 1'10001:

63
31.
5

12.6
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nut v.d. khnt ordersplci IIutiII .",hl Inchrlj,in,
d.lu. nu"er produUIn

II't. nr.1 unhl
t.k.nr knhld

unt.1 ,tukpri jl opbrtn,st
",rod.

••hrilll unhl hurkin,,- tahl.
koslfft urln koshn hshn

t •••
prodaU

t •••
per lar

.lg"lntn. ,11J'VlnS

gl,"IR' k1apPIII nitt
upbrlll,st » 'IhHarttr'

Nanlraoy

hrb..

I .,il1Jllhouder 1000 10.25 10250.00 4385.00 148.50 7276.50 11661.50 5865.00 39.49 hUuuroult in 1000 ,Ids. 61
ptrnnh" Yin d. tahll oint Jl
unhl hHurtll I 2.
,Hidd.ldl hktuargroattl \11000): 2.5
upbr"",t .Is perc. , ••• oint I 171

hktuuraHlt iI 1000 ,Ids. 61
plrnnh,. ,1ft d. totll. oint n
unhl hkhrlft I 10
,,,idd.ld. hktaurvoath (11000): 6.1

)

lobo 850122 I bod"pl ut type 836 1000 1001 16.22 16236.22 1730.00 178.00 8722.00 16452.00 8506.22 47.79 hUuurDant in 1000 ,Ids. 57
ptrc",h,. VIII d. tohl. oint Jl

850320 2 mlt"i,ln,.,I. ty"p. 712 1000 1008 IM6 10644,48 4731.00 57.50 2817.50 m'.50 5907." 102.74 .Inhl laUaren I 6
,erst"l,ing.,l. type 121 500 503 17.37 8731.11 4150.00 93.50 ml.50 8131.50 4587.11 49.06 ,.,iddlld. hktuurgroattl 11100011 9.5

850507 2 badHplut type 1332 500 unhl order. ,erHld 4
boduph.t type 880 150 150 20.2. 3036.00 1362.75 3MO 1862.00 3224.75 1673.25 .4.03 upbrtngst in 1000 ,Id,. I 58

upbr"'tst .Is 1 , ••• flU. oint I 1021
850'25 4 ,,,.hvl,in,spl. type 121l 510 17.37 8858.70 3312.00 107.00 5243.00 8555.00 5546.7' 51.84

Ytrslt,i,in,spl. type 1449 100 17.37 1737.00 796." 6.00 2".00 1090." "0.05 156,68 _hi produkt i.padtn
,,,.t"igin,.,I. typ.880 250 20.24 5060.00 1656.00 30.50 1494.50 3150.50 340••00 11I.61 unhl verschi II",d. praduHtn
Ytrst"i,in,spl. typ.836 2.5 16.22 3973.90 1656.00 62.50 3062.50 4118.50 2317.90 37.0'

nu.lcahti. ,.d oint 1021
u.hl urtll "rk I 573
I...""gd. ..,rd. I 32883
,,,emh,. t. 561
t. ,uidllld ,er uar 57---------------_.--.._--_......----------.._-_..---------_......------------------------..-------...--.._.._--_..._----------.._--....-.......__.._------ ...__._-_..---_ .._-------_..._------.._--_......_--------_......_--------_.....

&trw., ".1 U.in. orders; 72 hklar," Itt tttI , ..idd,ld. ,roott. Vln fl. 700,-- flkluurolut 1ft 1000 ,Ids. 48
,trc,"h,. Ylft d. laid. Olut 21
..nhl Ilklunn I 72
",idd,ld. f.Uuur,raottl 1.100011 0.7

)

)

)

)

)

Kusttr' 850117
850208
850426

I hotkprofi.ltJn
I nil, IlItrl
I nilt 131tr)

600
100
10.

600
130

5.25 3150.00
151.42 19684.60
151.42 15142.00

2717.00 9.00
11743.00 127.50

441.00 3158.00
6247.50 17990.50

431.00
7941.60

48.11
62.29

flUuurDaut In 1000 ,Ids.
ptrc"'h,I ... d. lohh Olut
unhl hUorn I

,"idd'JdI hkluurgroattt '1100011

.,
21

17
2.6

)

)

Iintal order, '''lIld 3
DP'r",gst ift 1000 ,Ids. I 38 )
o,'r"",t .It 1 ,.d. hU. alut I 841

..nhl ,ro'uUi.pa,t",
unhl vtrschill end. proluUen

n.edeuhti. ,.d DInt
..nhl u"n .lrk

3
2

511
137

)

)

)
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'U. 1.d. khnt ord,r",eiflutit' unhl wsehrijfin9
dltu. f1U...r pradattln

• t.nr.' unhl
tlk.nr btthld

'Itlhl stakprijs opbrlfl,tt
,I,rad.

••tlri ..1 IInhl bUfrkin,s- tahll
hsten artn tast", tasten

t •••
pradakt

t •••
,er lar

.1,.,,"tIIl ,,,tYIII'

tat9lVattdt ...rdl
,.,etnhll h
t. ",iddlld ,er uv

8375
m
61

dt Jan,-Ralt", ft.hi _t op lilt httuuralut It 1000 ,Id', 44
,erclnh,1 fill d. tahll alut 21
unhl flUur,n , 36
,"iddIU, hUnr,raoth 1t10001' 1.2

T.5.N. 1S0107 4 an,.lijhij.i" phnkhauder, L+R IISOO ied,r) httuarOlut h 1000 ,ldl. 35
3000 3000 0.51 1525.10 650.00 16.00 784.00 1434,1)0 8n.80 54.74 "rctnh,1 fin d. tahll a.at 21

dltpltnthouders 1500 1766 0.96 1693.24 575.00 16.50 808.50 1J83.50 1118.24 67.77 IInhl hUar", I 19
glllahn phnthouderl 8P 2000 1175 0.99 1855.69 1226.00 19.50 955.50 2181.50 629.&9 32.29 ,'Iiddeldl hkloar,raoUt 11100011 1.8

8501/5 I hattprafilltjll fgts leh,tl 2000 1985 1.58 Jl36.30 460.00 22.00 1071.00 m8.00 2676.30 121.65 until orders fernU 13
1S0123 I g"lat.. ,I,nthoudtrs IP 2000 0.99 1979.40 op"tn,.t in 1000 ,ldl. I 40
850206 I btugltstri, 1Cld.1 C 200 207 M8 2065.86 801.00 49.50 2425.50 3226.50 1264.86 2'-55 "'''..gst ,ts 1 f.d. flkt. alut I 1141
1S0214 I hattprafl.Hjll v,ts Ich,h 2000 2015 1.58 3183.70 436.00 36.!l0 1764.00 2200.00 2741.70 76.33
850221 I d.tphnthauderl 3000 3052 '.96 292'1.31 934.00 31.00 1519.00 2453.00 1995.31 64.36 'Itlhl pra'akti,poshn 18
850306 I ,,,Iahn ,hnthaudtr. IP 4000 4000 0.99 3958.80 2216.00 34.50 1690.50 3906.50 1742.80 50.52 until ferlchill tndl pradutt,n 5

1S0325 2 angllljhijdl,. ,ltnt~ouders L+R 12500 Itder) I,ule.htil f.d aillt 1001
5000 5000 0.51 2543.00 1160.00 33.50 164\.50 2801.50 1383.00 41.21 ..ntil unn_k I 449

ta"lfattdl ...rd. I 19628
850325 I ,"Iat", ,hnkhauderl 8P 3000 3011 0." 2979.99 1639.00 49.00 2401.00 4"0.00 1340.99 27.37 plfctnh" h 561
850412 I b,u"lstri, tadel C 200 200 9.98 1996.00 844.00 41.00 2009.00 2853.00 1152.00 28.10 t. gtlidd,U per aur 44
150620 I g"lat.. ,hnthouderl 8P 2000 2012 0.99 1991.28 1166.40 29.00 1421.00 2517.40 824.88 21."

850807 2 glllah. phnthaud.,. BP 3125 0.99 3092.81 1656.00 28.00 1372.00 3021.00 1436.81 51.31
."lattn ,lltlthaudtrl 8P 2028 0.99 2007.11 1567.50 43.50 2131.50 3699.00 439.61 10.11 1Ip1.1 opbrlngst IU hager den

"hkturHrdt atIlt
851025 I 811tattll phnkhau'lfl BP 3000 0.99 2969.10-_...__............-.._................_..__..__........._..._......._...----._------._..__....._------------_..._-- ..._--_........__....._-_....._------_...........---------..._--_.._-------------_.._--......-....._-_......_-_._-----...---...---....._..._----_..._--------------------...

F1utca 850109 1060 3.tallpht", 200 200 58.76 11752.00 6891.00 32.50 1592.50 8483.50 4"1.00 14'-57 f,ttuuroult It 1000 ,Idl. 34
btu"l. 4041020 1000 1014 1.75 1774.50 18.42 8.25 404.25 422.67 1756.08 212.8. "runhg, Yin d. tatilt ou.t 21
..rdingntrl, 4041033 1000 1020 1.12 1142.40 7.00 343.00 unhl flklor.. I 6

,"idd'ld. hHaur,raoU. ('100011 5.7
850604 2308 I '''tn.t,nln, .tll1lPlut 500 32.60 16300.00
851111 3560 I btul.ltj" 8510922 300 345 1.95 612.n 5.62 4.00 196.00 201.62 "7.U 166.78 until orders ftr"U 4
851113 3594 I beu,,11 4041020 1000 1000 1.75 1750.00 18.40 7.00 343.00 361.40 1131.60 247.37 op'rtn9lt In 1000 lid•• , 33

op'rtnl.t ,II 1 ••d. flU. OIz,t 1 981

,enhl pradattitpalht 6
..ntil verschlll..d, ,raduUtn 4

)

)

)

)

)

)

)

)

)



nA~TEN ANAlYSE IJIlAH VEIllO tvl

wu••••• khnt ordrrsplcifiCititt uwhl Dlschrlj.!n,
••lo. wu•••r produUIll

.rt.nr.1 unhi
tlt.nr buhU

"nhl stulpri it apbrlngst
Ilprad.

litlriul unhl btllrUnls- tahll
lashn urln latt... kastlll

t .••
,rad.U

t •••
'II' .ur

.IIIIIWIft. IIIIY,ns

851.50 1065.'0 1328.10 75.8'1

13230.00 10013.75 14575.00 53.98

$Ii t a'lns 850116 142362 16 911I... ordll' hUlln

850601 129281 3
850604 11m9 7
850604 129459 3
850610 119294 2 ar'ln 118283 tl. 129294

850701 119551 I umutkh, HI91 8

\

\\.
~,

8

9961.00

21358.75

\92.00 1536.00

3500.00 138.00

6783.15 270.00

201.90 11.50

6762.00 10262.00 6461.00 46.82 hUuura.nt i. 1000 IUS.
,.relfll'I' ••n d. tahl. a.lIt
u.hl hUur.. I

".iddlld. hUuuriraalt. 1'1000):

..nhl ord.rs .lrlll.
apbrlfll,t in 1000 IU,. I

apbrlnlst lis Z ••d. hU. a.nt I

..nhl ,roduUitpast",
unhl ..rsehilhnd. pradulhn

ftfCiIClhti •••d a.nt
unhl ur.n Hrl
h"IYllI'Jd, .urd.
,trelfthl' t.
t. Inidd.1 d PII' uur

34
2Z
3

11.1

6
33
97Z

97Z
426

12364
681
53

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)

)



B60605
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I
,,,ort,,,. op .llop,~' to",yo"d, .urd, p" uur
d. 'flidd.ld' produkti'koshn Yoor 19B5 IIr", fl. ~9,-- p.r uur

tottle OIzet I' vi" Ill'. 58fl~1

o.at n.I'hlhlttrd
totul t •••
totul ur,"
t ••• ,Hid',ld p" U1II'

uhri..lqloh

t09021
6751B
1051

64
JB1

1st:
6211

••=:r::======:======•••••:....:11••••••••••••••••••: •••••••••••••======.:2======.:.:.==••=====.==:1====.=====.===S=SII===.:lI==a.z==============================:cazza===•••••••s===S:.=.iUI.=••:••••z====a:=====s:a:
I

ord,,"r. d.tu. produU art.nr.I ..nt.1 slukprij, unhl opbr,",st ut,riul unhl pro'ukti'- tohll t ••• t••• n,tto
o.,chrijyln, ht.nr buhld "prod. kosttn ur,n kOlt,n kOlt,n produkt 1 p,r uur opb"n,d

-.-----...........................-..-----...------..----...............- ....- ..-............---...........--... ----........--........... -- ...- ..............---.-....----- ...----..------...--.. -............--.......- ..------...........--....- ...--------..----·-......-·..------·-.....-·-··--....-f
3580 B60m rlb.htri, 10m 2550 1.12 2591 2904.16 1015.00 15.641 20.50 1004.50 2039.50 IB69.16 64.161 91.18 B64.66 2'.m:
562B B60402 Iluitprofi,le. 1m 1500 4.41 150~ 6632.64 1192.00 4B.m 40.50 19B~. 50 5116.50 mO.64 51.811 B4.95 145•• 14 21.9511
5630 B60.02 loper\ru"•• 2695 7500 0.91 7600 706B.00 0.00 0.001 B9.00 4161.00 4361.00 7068.00 100.001 7'.~2 2107.00 lB. 301:
381B B601lB zi j ....d'" l/R 10600/10001 0501650 22.50 noo 29250.00 IJ720.00 46.911 lIB. 00 9702.0021422.00 15510.00 51.091 7B.n 5B2B.00 19.921:
5601 B60407 ..k.,rd.,lb.t 5575 1400 4.75 1442 6B~9.5O 0.00 0.001 BUO '136.50 4J36.50 6B49.50 100.001 77.40 2513.00 16.691:
562B B60402 Iluitprofill,n 1245 ISOO 4.75 1525 1241.75 mO.50 47.161 55.00 2695.00 6125.50 lBU.25 52.641 69.11 IliB. 25 15.441\
mo Boom rlbd,trip 10614- 31150 0.74 2'216 2163~.64 9150.00 42.291 IB5.00 '065.00 IB21S.00 124BU4 51.m 67.4B 3419.64 15.m:
5669 860HB ..herd"IIthDt 16722 110 4.65 112 799.80 128.90 16.101 10.00 490.00 61B.BO 671.00 BJ.901 61.10 IBI.OO 22.m:
1580 860131 ribdltri, 10615 2550 0.96 2560 2457.60 15JO.00 02.261 16.25 1'6.25 2126.25 921.60 n.m 57.08 U1.15 5.341:
1570 860110 U-rllf .chter••nd 10607 2075 2.24 2076 4650.24 1625.95 77.971 18.00 882.00 4507.95 102~.2' 22.m 56.91 142.2' U611
lBI7 80031B inntblUen 16175 100 64.75 100 6475.00 1242.00 19.181 n.oo ~551.oo 5799.00 sm. 00 B0.821 56.27 676.00 10.441:
3BI1 86011B ..kYlrdHhthotten 16722 JOO 4.65 100 1J95.00 224.25 16.0Bl 21.00 1121.00 U51.25 1170.15 n.m 50.90 43.75 3.1411, 5611 B60402 loprrbru'9fn R/l 124511246 SOO/500 1.10 1m U29.90 0.00 0.001 26.SO 1298.50 129B.50 U29.90 100.001 SO. 18 31.40 2.1611

~
5612 B60402 bod.. lI,bord.. B144 100 2.95 100 B85.00 0.00 0.001 19.00 m.oo m.oo 885.00 100.001 46.5B -~6. 00 -5.201:
1510 B60UO U-ru, zij_.nd lIR 10605/10606 201512075 1.11 1M 1701.00 1495.00 B1.191 5.00 245.00 1740.00 208.00 12.211 41.60 -17.00 -2.m:
5669 B60~08 inz,thk 16175 55 64.75 56 1626.00 1490.40 41.101 60. SO 2904.50 ~~54. 90 muo 58.901 15.30 -828.'0 -22.861\
5669 86040B h.n,prolill 16725 120 7.95 140 1I1l.00 220.BO 19.841 27.SO 1347.50 1568.10 B92.20 80.161 32.44 -m.10 -40.911:

t.,>\
562B 860402 Iluitprofilitn 1241 500 J.91 510 1994.10 B02.50 40.241 45.00 2205.00 1007.50 \191.60 59.761 26.Q -10lJ.40 -~.821:

JBI1 Bo011B h.n,profilll" 16725 200 4.95 204 1009.80 216.20 21.411 J2.50 1592.SO IBOB.10 1'J.60 18.591 24.42 -798.90 -79.m:---_....._.....__.._......._---_........_--...._--_..........--_.._-_...._--_..----------... _-----............-....._----------_...... -_........._--_.._--.._-----------_.....--........_--_..._----....._--_.._--_........_--_ ......__ ..........__...__.._......._--_..._._._-_..._.-...... ~

~
Totil,n 109021 41S01 1053 515B5 930BB mlB Ism

)

??? Ii jt.. Yin.", hun ,ltr,.. hogl to'9fYor,d' ••.,'1 p" uur ni,t Ir, b,trou_bur.
)

_..._..__......._..._---_..__ ......._-----._---------_.....__._-...---------...._---.....-... __ ... _-----_.._----_ .._------_....._---_.......--.........._..----------_..._.._-._-_......_-------...__ .._-_..._...._._-_.............__..._-_._---_...__....._.._--~
5611 860401 l'9bordlfl 2290 5000 5.12 5000 26000.00 0.00 0.001 158.50 7766.50 7760.SO 26600.00 100.001 167.82 18811.50 70.8011
5629 800402 hb,igotn '61l5196B4196BJ :IOO/SOO1400 9.16 1m 11285.12 0.00 0.001 t4.50 710.50 710.50 1I285.1Z 100.001 77B.28 10574.62 93.701:
1571 960lJO .chtlr..",,' Dffici",k..t 10604 2075 21.16 2015 4B472.00 42110.00 86.B71 3B.SO 1886.50 41996.50 6162.00 n.m 165.25 4415. SO '.m:

, .................................u ..............................u .....u ...........u .......................................................................u ........................................
)

)
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d2 onll·::a~~·tir·\g var~ de door" ~.22r· geproduC2crde cv-~::etelsn VOOi~' he't. '~:Ci

dat men op afroep bestelt krijgt Burnham 10% korting. Het afroE~cr ~~~L

echter in zulke kleine hoeveelheden (vaak 1 of 2 stuks) wat vec 1

adly;ini.stratief ~'ojer·k en dus veE'} ind:i.rekte kosten mE,t zieh m€?E'br·c:-;·,·
Voor de produkti e hE·bben dE:Z e ol-det-s op af roep wei ni 9 z in, omclc< he':
ui t oogpunt van magaz i jn ko!:.;tE>n toch ni et mogel i j k is am dez€? p'·-c"ju.: 1.:.,;::::,!;

met een groet volume in grote series aan te maken. Het maken van gr0tc
series brengt ook.het risiko met zich mee dat de voorraad incour0~t

wordt, met Burnham is namelijk nooit geen vervaldatum voor de
afroeporders afgesproken. Sommige orders worden dan ook niet vDl10~lg

c:~fg,::I~oepen en bliJven gel-Joon openstaan. Al mE,t al werkt het s'/s;t:,:-:.','f.•·.:"'!;

~::;". of 1"· C':; E:' f.:; \i C) C) ,.'H E~ i...l. r- n r'! \'~':. rn r·i i to£' t E' n L j:- E·: ;-) ;J t. h Eo .t:. c;~ J. } e F:: Ii j";-'j E;l ~I,l'- Eo E= n rl 0 CI;::; 1 Ii C:.; :.- c'; : t:, E:'

k C) '::~..~~. i;..::, r", iTI (.::~ '1.::. :. i c:: :", rir t::.~' S~, Ci ITl .E',.I 1 c:· ~:::. .~·:'f c~ ITl:l 1'" J:l ::~:. t. t..· .::':'1. t, j, E' -::: t:. t:;:' t.: u. r: r", E';I \/ t·? (- fl-J .:.::. !.-" i . ;":.-~..:":., F. t ]. s
\ j'! '1 '.::::':i. ·~·.I:·::t 9L'C";"i E.~)r· i=:·i,i--.E' \,·'E:'"n £::'t·::,ri E:'ci"'l"L -:?-,+ i"'C::rC'p ::;.·::/-::::.·;':'~7.'t:·::'cn '.! I;iE'i=':'(j ';;J.+r!-C:~fnc;:f~: J, c,-;'l:

:, i"1 i':::.:; i E'E'j"j \ ...:·::~·:::.'t:'(.~C~,·:~~-t:E·.: L!'..:· t':......-:r·.. fTi:L ji"'! 'j C (i .:.;j.)'::::. ], ::::. 1::'('.:'.' ,c!~rt':':i. n{~:,: c;nt:c:~r-(:.:,::::;·-·:t. r

.-." .

',I' ••.. ,.! i
;" ..~ i..i ''':.I;j·._.!.·;;;'.I.

J.' .-...•.•. .;. . .-'r·. '-I ::: ...... t·.:· ; •
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mater-iaalkosten
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Konklusies gebaseerd op 53% van de emzet:
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kantoOt-

maga:z.i jnklrc:\cht
administr-atie
2.dministr-atie
bE'dr-i jfsl ei cler·
werkvoorbereider

kontrole+inpakken
computerverweking
adm. handelingen
algehele kontrole
werkvoorbereiding

1.5 dag/week
1.5 c1ag/wf:?ek

:; LlLlr-/week
5 uur-IvJeek

10 uLlr-/week

40 ULIt-/week

\..:::.; ""T.'::. :;Ju.:~ clE·r·, f=)E:!'" LiLl.l·· t...··'C)j· c.ic:·:·!"·~

.~'. -::: {.~ f:·~· :::. c: ;". ~t !...

. , ...._....J_
"'..... ,::;' ~;; r I..! '=='

;'..):. ',(\

= =-_-:: == =: =::.:::':: ::::: =: ::;:.

175000/42 = 4150 ur-en pr-oduktie

De kosten per LlUr- waren in 1986 als voIgt (zie kostenplaatje 1906,
bijlage ):

per indirekt uur-
per dir-ekt (pr-oduktie) Llur

De geschatte kosterl zijn dan als volgt~

54 gulden
29 gLll den

i ndi ("ekt
d:j. j···f.'"kt

totale kosten ci~ca
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onderhandeld gaan worden om een termijn af te spreken waarbinnen dE
afroeporders afgenomen moeten zijn.



Bijlage V: KOSTENPLAATJE 1986.

Oit overzicht is gebaseerd op de situatie in o~tober 1986 en vervolgens
geextrapoleerd naar het einde van het jaar.
Er was toen 7 man 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 voIgt:

omzet (excl. arW)
materiaalkosten
overige Kosten

2.02 miljoen
780000 mat.quote

1.24 miljoen

overige Kosten:

indire~t:loon~osten

overige indo

39%

370000
230000 600000

dire~t: loon"osten
prod. Kosten

totaal

530000
110000 640000

1240000

Volgens de urenanalyse van 1986 worden er per jaar 21500 produ~tieve

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

1.24 miljoen/21500 uur

De opbrengst per produktief uur is:

2.02 miljoen/21500 uur =

58 gld/uur.

94 gld/uur.

Het aantal indirekte uren per jaar bedraagt, als uitgegaan wordt van
een effektieve werktijd van 1600 uur per man per jaar:

7*1600

Per uur zijn de kosten als voIgt:

= 11200 uur/jaar

Per indirekt uur 600000/11200 54 gld. waarvan loon 62%

Per direkt uur 640000/21500

-f-

30 gld. waarvan loon 83%



Bijlage VI: Analyse orderportefeuille.

Deze orderanalyse is verricht op 1DD el~aar op~~n volgende
orders over de periode eind oktober 1986 tot half januari
19B?
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 jaaromzet in 1986 van
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 wear deze analyse op gebaseerd is, zijn verKreg~,

via het nieuw opgezette informatiebeheersingssysteem (invoe­
ring half oktober 1986) en zijn door opstart problemen nog
niet altijd even volledig en betrouwboar.

De orderanalyse bestaat uit een pq-analyse van de ordergroot­
te, een analyse van de bewerkingstijden, een doorlooptijdE~

onderzoek en een onderzoek naar de leverbetrouwbaarheid.
Tevens is gezDcht naar onderlinge relaties.

Tabe 11 e r, :

tabel 1; in deze tabel wordt de pq-analyse naar ordergrootte
beschreven, de cumultatieve pq-verdeling is uitgezet in
grafier, 1 (VI. 3) .

tabel 2; hierin is de pq-analyse naar bewerkingstijd 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 (tabel; 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 van de levertijdafwij­
Kingen en de gemiddelden per ordergrootte klesse. In de
grafieken 6, ? en 8 zijn respektievelijk de levertijdaf­
wijking versus de ordergrootte, de levertijdafwijking



versus de bewerkingstijd en de levertijd versus de
orderduorlooptijd uitgezet (tabel; VI .13).

Graf'ieken:

graf'iek 1; cumultatieve pq-verdeling ordergrootte, de 80-20
regel gaat extreem op (VI .4) .

graf'iek 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.?).

graf'iek 3; bewerkingstijd versus de ordergrootte, schommelt
zo rond de gemiddelde omzet per uur van 85 gld (VI.8).

gra~iek 4; doorlooptijden versus ordergrootte, ook hier weEr
grote schommelingen bij de Kleine orders en te weinig
gegevens over de grotere relaties om eventuele relaties
te /<.unnen antde!\ken eVI.1i)

grafi8k 5; Met Z-diagrarr; (VI. 12), hierin staan cumltetief de
omzetten ven de we~elij~s binnengekomen en efgeleverde
orders aangegeven. Geg8vens over de wekelijkse pradu~­

ti€waarde zijn hierin nag niet aengegeven omdet deze nog
nist bijgehouden worden, over de hoeveelheid onderhanden
werk valt vanuit dit diagram niets te zeggen. WeI over
de g roo t t eve n de 0 r d e r p CJ r t e ~ e u iII e (v e r t ike 1 e a f s t a f. d
tussen de twce lijnen) en over de orderdoorlooptijd (de
horizontale afstand).
opm: in het hier ef'gebeelde Z-diagram is een foutje

geslopen, in week 34 neemt name1ijk de cumultetieve
1ijn van de nieuwe orders af, iets wet onmogelijk
is.

grafie" 6;
euve1

1evertijdafwijking versus ordergrootte,
ais bij grefiek 4 (VI. 14) .

grafiek ?; Ievertijdafwijking versus bewerkingstijd, idem
(VI.15).

grafiek 8; levertijdafwijking versus orderdoorlooptijd, idem
(VI.16).
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PQ-ANALYSE ORDERGROOTTE:

ordergrootte frequentie cLtmultatief

500 49 53/;. 49 53%
1000 15 161. 64 691.
2500 15 161. 79 ~51.

5000 7 81. 86 921.
10000 2 21. 88 951.

5 51. 93 1001.

Aantal orders
Totaal

Gemiddeld

Std. dev.
l'1a:-: i mum
l'1i n i mum

93 131 suborders (1:1.4)
209482 ca. 101. van de jaaromzet.

ca. 161. van de excl. omzet.
2252 80% orders ligt onder het

gem.; 161. van de omzet.
6922

58275
40

De bedragen ZlJn in hele guldens.
De gefatureerde orozet (excl. BTW) bedroeg in 1986
circa 2.02 miljoen.
De geanalyseerde orders zijn een doorsnede van de
orderportefeuille excl. de afroeporders van Burnham
(186000 omzet) en de eenmalige order van Assenburg
(533000 gld).
De omzet van de orders buiten deze twee klanten wordt
de exclusieve omzet genoemd en bedroeg in 1986 1.3
miljoen.

Het aartal orders per jaar komt dan op :

1.3 miljoen/2252 = 580 per jaar.

Het aantal suborders is dan:

580*131/93 = 800 per jaar.
Met een gemiddelde grootte van 1600 gulden.

-lI·g-



Orderanalyse IJMAH Venia bv 1987
pq - analyse

100%

90%

80%

70%
......
Q).-

-+J
0 60%

-+J

\ ::1

p\ E
50%::1

0
~ -+J, Q) 40%N

E
0

30%

20%

10%

0%
0% 20% 40% 60% 80% 1oo~~

aantol orders cumultatief



27-Feb-87

PO-ANALYSE BEWERKINGSTIJDEN:

bewer-kingstijd

5
10
15
30
60

fr-equentie

43
9-.;:..
3
4
3

cLlmultatief

661. 4 7 661.~,

141. 52 801.
51. 55 851.
51. 58 891.
61. 62 951.
51. 65 1001.

Aantal
Totaal omzet

Gem. or-der-gr-ootte
rna:·: i mum
mi.nimum

Totaal ur-en
Gemiddeld
Std. dev.
l"1a:-: i mum
I"li n i mum

65
84448 4.21. van de tot. jaar-omzet.

6.51. van de excl. jaar-omzet.
1299

20300
45

996 4.61. van het jaar-totaal.
15.32
42.51

261
().25

De bewer-kingstijden ZlJn in ur-en.
Het aantal pr-oduktieve ur-en per- jaar- bedr-aaqt 21500.
De totale jaar-omzet bedr-oeg in 1986 2.02 miljoen.
De excl. omzet 1.3 miljoen.

or-der-gr-oot te aantal gem. bwt minimum ma:·: i mum

500 39 1.6 (>.25 10.00
1000 1 ,-;. 9.0 0.50 21.25..:..

2500 9 20.4 ..., ...-;.t:" 57.50.:.. .... ;;)

5000 2 47.0 34.25 59.75
10000 1 73.8 73.75 73.75

2 237.1 213.25 261.00

_~.5-
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GEMIDDELDE OMZET PER UUR PRODUKTIE:

Aantal
. Tot. ordergrootte
Gem. ordergrootte
ma:·: i mum
minimum
Tot. uren
Gem. omzet/uur

64
84323 6.5% van de excl. jaaromzet •

1318
20300

45
995

85

Bij een gem. materiaalquote van 391.
geldt voor de toegevoegde waarde:

Tot. t.w.
Gem. t.w. /uur.

51437
52

ordergrootte aantal gem. minimulTl ma:·:imum
omzet/uur

500
1000
2500
5000

10000

38 122 50 740
12 78 "":!""":!" 1160._.....

9 87 43 782
~. 70 60 87..::.
1 81 81 81
,":. 84 78 92"'-

-1J.b-
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OND£RZOEK DOORLDOPTIJDEN:

dlt =datul faktuur - datu. orderbinnenkolstj de doorlooptijd van de order.
dltl =datul werkuitgifte - datul orderbinnenkolst; de doorlooptijd van de werkvoorbereiding.
dlt2 =start produktie - datul werkuitgiftej de wachttijd op fabrikage.
dlt3 =datul kontrole - start produktiej de produktie doorlooptijd.
dlt4 =datul faktuur - datul kontrolej doorlooptijd orderafhandeling.

dlt =dltl + dlt2 + dlt3 + dlt4

AIle doorlooptijden zijn in dagenj er is geen retening gehouden let weekenden en vrije dagen;
dus ook niet let de vrije kerstperiode!

levertijdafwijking =datu. faktuur - leverdatulj positief betekent te laat geleverd.

dlt frequentie cUlultatief dlt3 frequentie cUlultatief

3 26 43X 26 431 1 30 491 30 497.
7 12 207. 38 62X 3 11 187. 41 671

10 8 137. 46 751 5 4 77. 45 74X
20 8 13X 54 897. 10 9 IS, 54 897.
40 3 51 57 931 20 4 7Z 58 95X

4 71 61 1001 3 51 61 1007.

dl t1 frequentie cUlul tati ef dlt4 frequentie CUIUltati ef
0 56 921 56 921

1 45 7U 45 7U 1 4 7Z bO 981
2 2 37. 47 771 1 27. 61 1001
3 4 71 51 841
6 5 87. 56 927.

12 2 37. 58 95,
3 57. b1 1001

dlt2 frequentie cUlultati ef

0 35 577. 35 577.
1 12 201 47 77'1.
2 1 2'1. 48 79'1.
4 9 15'1. 57 93'1.
B 2 31 59 977.

2 31 bl 100'1.
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ONDERZOEK DOORLOOPTIJDEN:

Aantal 61

Gem. ordergrootte 1625 mc\>: i mum 20300
Std. dey. 4193 minimum 45

Tot. omzet 99098 7.6/. van de e:-: c: 1 • jaaromzet.

Gem. bwt 16 ma:-: i mum 261
Std. dey. 45 minimum 0.25
Tot. uren 916

Gem. dlt 9.9 maximum 77
Std. dey. 15.2 minimum 0

Gem. dlt1 :.::;. () rna:·: i mum 46
Std. dey. 7.8 minimum 0

Gem. dlt2 1.6 rna:·: i mum 26
Std. dey. 4.0 minimum 0

Gem. dlt3 5 ,":1 rna:.: i mum 63....
Std. dev. 10.2 minimum 0

Gem. dlt4 0.1 ma:·: i mUfTI <"._'
Std. dey. 0.4 minimum 0

De doorlooptijden zijn in dagen.

order- gemiddelde doorlooptiJden
grootte aantal dlt dlt1 dlt2 dlt3 dlt4

500 7C· 4.9 2.5 0.7 1.7 0.1•.,)...J

1000 11 14.5 5.5 3.6 5.4 0.0
2500 10 9.8 1.8 1.6 6.0 0.4
5000 1 6.0 0.0 3. () 3. () 0.0

10000 1 49.0 8.0 17.0 24.0 0.0
3 40.3 2.0 0.3 37.7 (:'., 3

--W.'\N -
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ONDERZOEK LEVERTIJDAFWIJKING:

leverti jdafw.

-20
-10

o
10
20

Aantal

frequentie

3
2

45
19
o
2

71

cLlmultatief

4Y. "< 4Y."-'

3% 5 7Y.
63Y. 50 70Y.
27Y. 69 97~~

OY. 69 97%
3% 71 100Y.

Gem. ordergrootte
Std. dey.

1433
3922

ma:"~ i mum
minimum

20300
40

Tot. omzet 101754 7.8% van de excl jaaromzet.

Gem. bwt
Std. dey.
Tot. Llren

Gem. levertijdafw.
Std. dey.
rna)·: i mum
minimum

16
44

958

-0.7
9.2

40
-29

malo: i mum
minimum

261
0.25

De levertijdafwijking is opgegeven in dagen.
Een positieve levertijdafwijking = te laat geleverd!

ordergrootte aantal gemiddelde aantc:l.1
levertijdafw. te laat I~

500 44 -1.2 9 20/~

1000 1'-:' -4.5 6 5(i~~..:..

2500 10 -2.1 '? 2(>%..:..

5000 1 -7.0 (> 0%
10000 1 6.0 1 100%

3 25.7 2 67%
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BijIage VII: De orderbehandelings~osten.

Dit rapport 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.
8ij deze enalyse is ervan uitgegaan dat elle orders, groot
en klein, dezelfde procedure doorlopen. In de praktijk door­
lopen de hele kleine orders een verkorte procedure.

Bekend is dat voor 1966 per produktie uur een gemiddelde
toegevoegde waarde van 56 gulden per uur gehaald moet worden
om deze Kosten te dekken (kostenplaetje 1986, bijlege V).

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



DE ORDERBEHANDELINGSKOSTEN.

Onder deze Kosten worden de Kosten verstaan, die gemaakt
moeten worden om een order aT te handelen. Het gaat hier dus
om de indirekte uren; dus de uren op het bedrijTsburo en in
het magazijn.

De toerekening van de indirekte uren naar de orders en
suborders geschied als voIgt:

- De uren van de bedrijTsleider worden gelijkmatig over
aIle orders verdeeld (1600 uur).

- De uren van de werkvoorbereider en administratie (2
man) worden toegerekend naar suborderniveau (4800
UU1~) .

Van de uren in het magazijn (2 man) en van de
werkmeester wordt gesteld dat ze aThankelijk zijn van
de ordergroot te (4800 uur).

Hierbij is uitgegaan van een eTTektieve arbeidstijd van 1600
uur/jr.

Er kan nu een globale Tormule opgesteld worden voor de
behandelingskosten van een order aThankelijk van de
ordergrootte en het aantal suborders.

Volgens pq-analyse van de orderporteTeuille is het aantal
(sub)orders per jaar als voIgt (zie orderanalyse)

580 orders
800 suborders

Per order komt het aantal indirekte uren op:

bedrijTsleider
werkv. + adm.
werk.m. + mag.

1600/580
4800/800 * S
4800/2 milj. * 0

= 2.76
= 6.00 * S
= 0.0024 j-":. 0

---------

Totaal 2.?6 + 6.00 * S + 0.0024 * 0 uur

S = aantal suborders bij order.
o = ordergrootte in gld.
jaaromzet is 2 miljoen gulden.

( 1 )

De kosten per indirekt uur bedragen 54 gulden (zie
kostenplaatje 1986).

De behandelingskosten per order worden dan:



(2.76 + 6.00 * 5 + 0.0024 * 0) * 54 gld ( 2)

Uit een analyse verricht door COCON van de orders in
de tweede helft 1986 bleek dat voor de verhouding
orders tot suborders geldt:

klasse

I
II

III
IV

V
VI

500
1000
2500
5000

10000

suborder/order

1 .0
1 .4
1 .4
1 .7
3.2
3.4

Nu kan er per klasse een formule voor de orderkosten
opgesteld worden. die slechts aIleen afhankeIijk is
van de ordergrootte.

klasse 5 orderbehandelingskasten
vast fCO)

I
II

III
IV

V
VI

1 .0
1 .4
1 .4
1 .7
3.2
3.4

475
600
600
685

1185
1245

O. 1296-::-0
0_ , 296'::-0
O. 1296-::-0
O. 1296-::-0
O. 1296-;:-0
O. 1296{:-0

De orderbehandelingskosten Cvgl. 2) zijn als funktie van de
ordergrootte (fCO)). voor verschillende waarden van S.
uitgezet in de hierna volgende grafiek.
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Bijlage VIII: Urenanalyse IJMAH Venlo bv 1986.

Vanaf week 14 in 1986 is bijgehouden aan welke bewerkingen
en machines de manuren in de produktie besteed werden. oit is
gebeurd aan de hand van de manurenbriefjes (ook weI urensta­
ten genoemd), waarop vermeld staat wie aan welke order en aan
welke machine en hoelang gewerkt heeft. oeze briefjes worden
dagelijks door de produktie afgeleverd aan het bedrijfsburo.
De resultaten per dog zijn omgewerkt noor resultaten per
week.
omdat CoCON zich pas 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 uitgewerkt.

Uit deze anlyse volgen de verschillende bezettingsgraden van
de machines en kapaciteitsgroepen en de verdeling van het
aantal manuren over de verschillende soorten bewerkingen.
Voornaamste konklusie uit deze analyse is dat de IJMAH voor
wat betreft het machinepark een gemiddelde overkapaciteit
heeft.
De gemiddelde bezettingsgraad van de drie voornaamste kapaci­
teitsgroepen knipperij (S), zetterij (K) en perserij (E)
sehommelt zo tussen de 20 en 50%.

Oefenities:

produktief; is men ais men een van de onderstaande bewerking­
en verricht.

Er is een onder scheid gemaakt tussen de volgende bewer­
Kingen:

knippen,
zetten,
per sen (incl. uithoej-,.en),
lassen,
puntlassen,
diversen.

Tabellen:

tabel 1j per bewerking is per week aangegeven hoeveel manuren
er aan die bewerking besteed is, het aandeel in het
totaal en voor kapaciteitsgroepen knipperij, zetterij
en perserij is ook nog de gemiddelde bezettingsgrraad
aongegeven (VIII. 3 en 4) .
ook de manuren voor het omstellen zijn aangegeven, het
gaat hier dan weI aIleen om de uren die het produktief
personeel be steed aan het omstellen; de werkmeester
hoefde zijn uren toen nog niet te verantwoorden.
Uren produktief is de som van de uren be steed aan aIle
bewer .... ingen (dus exel. omstellen), bij deze uren zijn
de uren in overwerk inbegrepen.



Verder heeft deze tabel nog een ~olom waarin de produ~­

tiviteit per persoon vermeid staat. Deze produktiviteit
is het aantal produktieve uren (gecorrigeerd naar 5
daagse wer~week) minus de uren in overwer~ gedeeld door
het ~antal produktieve personen in die week. De maximale
produktiviteit li2t op 40 uur per week, het 2emiddeide
sinds de vakantie lag op 35,24 uur (88%).

tabel 2; geeft de bezettingsgraden van de verschillende
scharen en de manuren achter die machine (soms met
twee~n erachter) van week tot week (VIII.5).

tabel 3; idem maar d~n voor de zetb~nken (VIII.S)

tabel 4; idem maar dan voor de persen (VIIO.? en 8)

Grafiel<.en:

grafie~ 1; geeft aan hoeveel produ~tieve uren er per wee~

gemaakt zijn, het gemiddelde sinds de vakantie bedraagt
4?8 uur per wee!', (VIII .9) .

grafiek 2; geeft aan hoeveel mensen er gemiddeld over de
week produktief waren, gemiddeld waren dat er sinds de
vl3f...antie 13 (VIII. 10) .

grafiek 3; geefl de gemiddelde bezettingsgraad per kapaci­
teitsgroep; de groepen zijn knipperij, zetterij en
perserij, met een gemiddelde bezettingsgraad sinds de
vakantie van respektievelijk 30%, 34% en 32% (VIII.11;

grafiek 4; geeft per week aan hoeveel uren in de week er aan
de overige bewerkingen zoals lassen, punt lassen en
diversen besteed werden, gemiddeld respektievelijk 130,
26,88 uren per weel<. (VIII.12).

2rafiek 5; urenverdeelstaat, 2eeft per bewerkin2 aan wat het
gemiddeld ~andeel in het aantal manuren, over de periode
sinds de vakantie, was (VIII.13).

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

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

grafie~ 8; (VIII.16) zegt van dag tot dag iets over de nauw­
~eurigheid van dit onderzoek, het blijkt dat er weken
bij zitten waarvan tot bijna 20% van de uren onbef...end is
waaraan ze besteed zijn (positieve afwijking, een nega­
tieve afwij~ing duidt erop dat men meer uren produf...tief
was, dan dat men aanwezig was) .

-LIT'. 2-
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8ijlage IX: PQ-analyse inkoop plaatmateriaal.

Over het jaar 1985 is nagegaan welke platen er in welke
hoeveelheden verwerkt zijn. Hierbij is uitgegaan van materi­
aalsoort, plaatdikte en maximale plaatafmetingen. De hoeveel­
heden word~n uitgedrukt in het aantal 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 materiaalsoorten zoals aluminimum en staal.
Het aantal kilogram is bepalend voor de prijs.
De analyse is verricht aan de hand van de inkoopfakturen.

De materiaalquote bedroeg in 1985 40% (cijfers COCON voorjaar
1986), wat neerkomt op ongeveer 800.000 gulden, dit is dan
inclusief uitbestedingen. In dit bedrag zijn inbegrepen het
plaatmateriaal, Met stripmateriaal, aIle onderdelen en hulp­
materialen.
In 1985 is er voor ongeveer 600.000 gulden aan plaatmate­
riaal ingekocht, wat neer~omt op ongeveer 17.000 platen o~

tewel 350 ton.

Tabellen:

tabel 1; geeft de verdeling van het plaatwerk naar materiaal­
saart, te weten: staal, aluminimum en RVS (IX.2).

tabel 2; geeft de pq-verdeling van de staalplaten naar plaat­
dikte, de cumultatieve verdeling is uitgezet in grafiek,.
Aan het einde van deze tabel is de verdeling van staal­
plaat naar staalsoort te vinden CIX.3 tim 5).

tabel 3; geeft de pq-verdeling van de staalplaten naar maxi­
male plaatafmeting, de cumultatieve verdeling is uitge­
zet in grafiek 2 (tabel; IX.6 tim 8).

tabel 4; geeft de pq-verdeling van de aluminimum platen naar
plaatdikte (IX.11 en 12).

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

Grafieken:

grafiek 1; geeft de cumultatieve pq-verdeling van de staal­
platen naar plaatdikte (IX.9).

grafiek 2; geeft de cumultatieve pq-verdeling van de staal­
platen naar maximale plaatafmeting (IX.10).
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PO ANALYSE INKOUP PLAA1'MATERIAAL IJMAH VENLO 1985:
=================================================

Verdeling plaatwerk naar materiaalsoort:

melt. soor-t

,,"'IJ •...i ..

kg

.' '... ,"." ": ..
", - I. ',' .. -:-" ..;:

C::::''''':l :1/
l ..:... in

-:i -:: : ....... "
J..~> C, .c::. '-.:"



====:=:=========:=:=:========:===================

De platen zijn gesorteern naar plaatdlkte.

soort tat. :plaatdi He:
s

afletingen
: bestelde
:hoeveelheid:

in kg
eUlultatiefl iantal

platen
%

eUlultatief:

------------:----------:------------------:-----------:------------:---------:------------:

zineer 0.75 2000 x 1000 1963 16S
.. il"\~"''' 0.8 2500 1250 1940 99L.ill"".,t

zincor 0.8 2500 ~ ,.,~,., 4229 217! .. ..Jv

l' ,._~,.,.. G.S 2500 f ~,C'!, 1990 102... 1l\o,U' .i~..iV

zirH::or (',8 250:) 1250 3970 204
zinca!" ,": c 2500 1250 .; ",-:.\ 102....-. U .l'1\,1

k~w 0.86 1693 8~8 3818 4~ j..
kgw 0.86 1845 612 C,·-,·-, .,cc

,.J/';'\" i ..:..,j

Kg" 0,88 1210 267(i 1566 66
kgw {; 9 li56 x 838 3666 1::10

v. w..' ! I

Kgw 0.9 1258 x ! 156 21214 2078
kg" 0.9 1258 1156 68~4 673
kg,.; 0.9 ~ "',~r:

X ::5b 3504 -r!7
.. .:...:c .:.''"t',..,

t..qw O.~ 1270 x 1245 1528 138 ,

~9" 0.11 ~ ~ ,t i: i~~1"'; 1888 i c,
.1 "t.,c, j.-'~ • ..J'

kg .. (;., ; ~t:,\ lOOC 3950 ~; ,
,,"lo.t ...'.' ...'"7J.

i;:'i~ 0,9 i.!,,J;'iV bOO iSC-!(j E9C

~gw O. 9 'tr,t\t' 1453 co: !.,. 184..;v ...·v ,""o~~,

~gw 0.93 2500 }~ liE 9585 448
kgi' 1565 840 5318 519

kgw 1610 1010 1638 • t C
J ....

kg!' 1890 x :100 1497 9:
~.g" 20(1:) 1000 .,. ",)'1 ..
kglOl 2(/lO X 1000 18
kgw 1 2015 x 1100 1471 B5
gealu;. 1 2500 x 1250 1920 79
gealul. 1 2500 x 1250 1035 ....

'tJ:

zinear 1 2500 x 1250 2000 B2
zinear 1 3000 x 1500 540 lOB 33l: 15 8942 654:

zinear 1.25 2500 x 1250 2048 67
zinear 1.25 2500 1250 2016 66
zinear 1.25 2500 x 1250 2048 67
zinear 1.25 2500 x 1250 2016 66
kgll 1.5 1220 x 3060 3584 B2

kgi'i 1.5 I 1453 x l'''c 1955 98!/..J

ZlnCOf 1.5 1622 x 1500 1748 Af..
ge"luii:. 1.5 2000 1000 1950 fI"

X 0,-

geal uri. 1.5 2000 x 1000 2150 92
kgwt • t" 2(;(;0 1004 "':1"",'-,,' ~.:..

.1 • ..J ~~~v 1'1

geal ui!l. 1.5 2200 x 1250 1650 238

kg" . C 2303 ,Pir-:: 244(;
., ...,

-JI.1 ....' • J:..J,' ,..
3-



j, ~ l.· .

7.",

~"'il
I lit ,

18

.-,
1'::

57

,,~

...!/

" ...JO

44
46

66

50

4: :
b ; 1164t

13

·i,·
~c

,,~

.. I

63 f

35

ic

46

55 ;12~C6

44

5
83
32
62

164
20

102

242
1

bO
76

1

47
46
8S :10499

201
lOb
64
34

73i: ;

494:

197

158

2150

480

387(1

"',","'C"
i..\.'i,J

650

. f ~ .
0-''''.)

2370

·...,i=:.·.
i,./,J\.i

-,,\,.,;:
i.V,;. ....i

1260

2592

"'If\
i.V

1';6':)

2484
2011
30BO
6724
2660
2000
1060
7550

31
18BO

5292
4644
4867

1890
:868

225
6075
2312
4500

12288

.; ~,- ....
J. ..:';\.:

.. -,.-,:.,

.l~';'I;

.; :.:-,~

~ '.) ., /

~ .-, '-,.-
J.":''':''j

~ .-.~ .
.L ...' .:

.; ".:i

.1L ..I '..J

~ ;" ,." .
.I ~;'.'''J

...... C',•.
J.i..,j\,!

1~50

1090

1250 i

lOCC

1:14

1O(~U
LC,O

1220
834

1072

1500

1500
1000

1220

1250
1250
1280
1500
1500
1500
1500

1"""4..JV

1112
1000
1000
1000
1000
1000
1000
1000
100l

250(· ;:
",C' j. :-,
i..Jl,,!'-i

~.uuu

306(;

7,.,..
.,)\.".)Ij

200(;
20(,(j

~1.'"'tO

3043

2500
2500 I'

2000

2500

2030

2500 x

2500

2500 x

2500 x

2500

3000 x
2000 x

2500 x
3000 x
3000 x

3000 x
3060 x
3696 x
2000 x
1443 x
2000 x
2000 x
2000 x
2000 x
2000 x
2000

3000 X
3(\00

3000 it

i ,

2

3
3

2

2
2

3

2

3
3
3
3

2
2
2
2

"':: !
.. I

..
,)

1.5

-, "i. • ..J

"i C
;: ...:

2.5

· "1 • .J

,.. r,..:..,

· "J • .J

· "...oJ

· "J.,,",l

· "J. oJ

1.5
1.5

2.99

2.99
2.99

3

:.99

2iiiCO!'"

gealuiT..

zincer

geailiffi.
ZHcor

yealum.
kg;,

Zlncor
kgw
kgii
kgw
kgll
gealul.
gealul.
gealuli.
kgw
gealulli.
~gr;

~gfi

tgili

Kgw
kgw
kgii

zinear
IIgii

"gii
blanke plaat:
IIgw
Mgii
blan,-p plaat\
blanke plaat:
IIgw

kpi
kgi'!
tlanke pla.:.t;
k;~

j:gw
KQfoi

3000 1 1500

2000 ~ 1000
2190 x 485

wgw
iigri

b1 anke pi aaL

"9 ft

..gft!
zwarte plaat:

3
4
,..
4
4
4

2000
20(i(

1000

2700
H'17

68

8192

295 ~'1'; ,
7 ~ J.!

1 '
1 I



WQ~ 4 2500 12~C 8;) 10 E~i

w;;,; ~ 250(; 1:75 , 795t S;~

~;" 4 'i;:,-..... 1:0(; 1? ::::'
,

"J'.")

zwa~t=
1""; ...... ! , 283,) I;:;:

i.,..:. de!!. I 't -to...! OC

zwc.rte pla.t: 4 3c7Ci 4ac: 114
-, ,... ., ~

,

zwarte ~laat: • 3700 l.r,;: 6~". i.
't 't;),J ";"~ .;

zwarte plaat: 4 3800 x 485 177 ..
oJ

zwarte pI aat: 4 4000 x 4"'~ 249 .,. .... r": 99Z: J :13547 994:,O,J ...~J.t. 't

wgw 5 500 )( 480 1020 109 I
I

blanke plaat: 5 2000 )( 1000 1030 13
----------- ---------

..I -1 { f' ~
i • .,.<- cJJ_.. - - .' \/,

'f' \c T(~ Totaal 324 ton 13669

------------------------------------------------------------------------------------------:

-_ .. _... _~
U~i..it'. i.~;'

bD~E~ Ceze C:i.te is

cp:r,er;,;: i~~:
, - Zwa r t2

El ailke

- ~ ........
1..'! c.:! l.

_: ......
~l~;::'

kQud;eftals~

"arfugE~a~ ~.t

gEaI umi ni :·€'2~d

verzinkt

178630

37145

324325

117.

1005G
984

13668

======================================================:====================================



========::::===:===:=============================

De platen zijn gesorteera naar plaatafmeti~gen.

soort lat. :plaatdiHe:
s

afmeti nyerl
: bestelde
:hoeveelheid: cUlultatief: aantal

in kg plater.
cUliultatief:

ton
------------:----------:------------------:-----------:------------:---------:------------:

31i.:

109

60

1 '

;~ I
0.:-

34 '

64

co:

89(j

lOt

168

83
7b

130
92
4

66
183

165

169
5

109
539

20i8

wgw 5 500 x 480 1020
kg w 0.9 4 -tri r,,,,,-, 3666i • .JO c~o

wC;';
,

1~3(1 495 1~~

k~f'i
,', 9 'f ""::-r, ,'! ~.i.. 3504V. J~_'C • .. \J~

f~w V. 9 1258 1156 21214
~~~

., 0 1258 .. q:; 68 7 4v. 1,-";)

k;w ;"! S' 127(' ~ -d;= :528'.'. ~ ~"'t.": I

,~: ,,: i.
'f ,;i"! 1112 266')J "'!''''t ..:,

t":9 w 0.9 1448 1 1";":-: 1Eat:J.~",. I

t::;~
; C 'f .~.,. 1175 1955 ".. 1"'; j,;- ..l":, ..~

~g"i 1565 84;:: :::'7:0
I"'·.'ll.i

Z1n::~ 1. ~, 16:: 'f =';" :74S
kg ... (1 1t::5( . (::.' ?95;.:;v. ...'.':..- ..'
kgi'f i) I c;c 169: e;l~ ........
kCIi 2. 9 17()\) .. '-.i~ 14E:~

igW 1810 ". ,; 163&
f.:9~ ti , tc 1845 0:: ~'",:.~-

oJ! ~'...'

~;,; 181=) 11 (,(; 14~7

kg .. 0.9 2000 x 6(iC i=:\t,.' oJ..., ....··

kgw -, c 2000 1(.'00 b575 ,
i. • .J

Zln:cr "' 2(,00 1000 .-, ",c:.:- .4~~

geolur. ::. ; 2000 100:: 7550.. I

gEal iJr.,. 2 , 2000 100(; 1060I

~glii 2 2000 1000 31
gealuf. 2 2000 x 1000 lB80
gealul. 1.5 2000 x 1000 1950
kgN 2 2000 x 1000 2370
kgN 2.5 2000 x 1000 5055
gealul. 1.5 2000 x 1000 2150
Ngli 4 2000 x 1000 256
gealuli. 2 2000 x 1000 2070
blanke plaat: 2.5 2000 x 1000 7130
kgN 2 2000 x 1000 20
kgN 2.5 2000 x 1000 6440
N9 11i 4 2000 x 1000 8192
zi ncor 0.75 2000 x 1000 1963
kgN " I 2000 1000 1960i.

kg" 2000 x 1000 H,
iC

kgli " 2000 100(i "".. ':-i

kgw 2000 1000 H
.\'1

gealuli. 2 I 2000 x 1000 2000



tlanke plaat:
blanke plaat:
kg"
kgw
kgw
kgw
zwarte plaat:
gealul.
kgii
kgii
kgw
Kg III

zinear
zineor
ilgw
gealul.
zinear
~gw

zineD;
zincer

2
4

1.5
1.5

2.99
2

0.93

1.25
4
1

1.25

1.5
0.8

2000
2000
'i,..... ,...1.,1.,'.,
2000
2015 x
2030 x
2190 x
2200 x
2303 x
2400 x
2500 x
2500 x
2500 x
2500 x
2500 x
2500 x
2500 x
2500
2500
2500

1000
1000
1004
1072
1100
1114
485

1250
1253
1100
1097
1180
1250
1250
1250
1250

1250
.. ,-,r,.,
,1":' ••H.'

~ .~=.',

J.':'",)'...!

68
1030

6724
~ • .., 4
.'t/l

2750
34

7650
2440
2920
1910
9585
2048
2016
8010
1920
2048
1550
650

146

13

201 9507
85
78
1

238
72
47
45

448
67
66
82
79
67
...~.:oJ

18
204

Zlreor
i1iO ..

0.8 j

3 2500
1250
1250

1990
83

3048
97~~ :

62.. ;;,...

99
82
BO

Ib4
12 :12631

26

56
66

15
44 :13274

217

1. .-,
~L

2

... .,
ie!

20

46

26
12..,
'tl

44
46
13
50

57

66
184

303

262

1890

1035

" '-''',C"100..;

''',~i .-,
": .•.H i.

,.., ... "'7C'
i.\.ijloi

1990
2('6(1

2700

7956

·-,r,~r

,,,-,,oJ

1~AO

4229

2016

1260
2484

200C

3745

540
4644
4005

1380
2025

88
1566
5643
2150
3870
4867

900
5292
2868

.,... ...,,-,,-,
l"":O:

125(;

of "",c/,
It.~IV

~ "',C- ,.
!i.,JV

125G

1250

~ I"";C,-,
J.ieoJl,./

125C

125(1

1250

125t)
1250

1250

1280
1500
1064
485

1210
1453
1500
1500
1500
1500
1500
1500

2500 ~

2500 x

2500

2500

2500 x

2500 x

3000 x 1500

2500

1"",1:"""
J.,..Jvv

2500

250c.

2500
2500

2500 x

2500

2500

3000 x 1500
3000 x 1500
3000 x 1500
3000 x 1500

2500 x
2670 x
2830 x
2870 x
3000 x
3000 x
3000 x
3000 x
3000 x
3000 x
3000 x

0.8

.,
,;.

.,
,;.

1.5

4

4

.-, r
~.toJ

1.5

2
3

.,

.,)

.,

.;;

.-, c
" • .J

2

1.5

3
2.5

. ~

•• .J

O.B

(;,8

;: ·-,e
1, ':'W

2.99

2.99

4
0.88
0.9

21 ne Dr

':~h

t·laI":k~ plaat:
kg ..
f.gw
gealum~

geallif',

Z1nCOf

Zln:or
blal1ke plaat;
kg ..

109"
kg ..
zincor
gealuf:.
zineer
zincclr

lIgw
IIIgll

kglll
ZIIIarte plaat:
kgii
kgll

IIIgli

blanke plaat:
Wgii

zincor
blanke plaat:
kg..
iigfl
zinear
ZHreor



kgioi
f.<gioi

zioiarti? plaat:
kg"
zliarte plaat:
zliarte plaat:
2liarte plaat:
zinear

:"', C'
~ • .J

4
4
4
2

3060 x
'7,'''T,-.
,.>0111

369b
3700 x
3800 x
4000 x
4000 x

.. J;.,:,
~..:..;;, ... '
~ ."'\ -....
J.i.t.\,I

4 ~.~.;".

J _~ '..

j220
4B5
B34
485
485
485

1250

259::
3584.. ,
!J.~

3080
632
177
249
4BO

320
45
B2 ; l355i

"...
85
11
J
4
6

Totial 324 ton 13669

------------------------------------------------------------------------------------------:

= f:Qudgel'ialst
= warmgewalst

ZWd·te plaat =warmgenalst mEt walshuic
blc~k€ plaat = kc~dgewalst, warm;ewclst er ~~bE1tSt

gealum. = g2alu~iniseerd

: verzinkt

opm:r~ln;: Z"a~tE plaa: is eE~ andere oena~in~ vear warmgfwalste plod! mEt walshuic.
BlankE plaat is tot en met 2,9; ~[ E2~ an:f~i bEDiDing vew: kDudgewalste J:aa:i
bcve~ aE:e cikte 1S het fiirmge~21ste plaat dl~ ~~teitst lS.

koudgewaist
warITiyEwalst
yealuminisE'erO
.erz inkt

17863Ci

37145
34497

324325

eel;
"; .•JI.

11 '!
.h

platen

984
i2l6
1418

13bb8

"',
I~

9%
10i.

================================:::::===~~============================================
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===~::==:=:=:===:=:==:=:====::==:===:=====::==~:=

De platen zijn gesorteero naar plaatdlkte.

sourt lat. :plaatdikte;
s

afmetingen
besteide

:hoeveelheid:
in kg

cumultatie~; aantal
pI aten

cUiliultati £If:

------------:----------:------------------:-----------:------------:---------l------------i

1OO(~

1S tiM
lE :-iH

99.5i. :a:ht 't \ 1"', .

,j, I .. ~.' '. ,;

10-)(-

1000

of:, .•,:'
J, \/')\

~ ......-. .­
~ '.--V".'

A":'.. ..:.'

~ :'. L:" 0.

J. '.'·_"0·

, ~ ; ~

.i .i. ~ ..;,

7

~;.·'t

6

564

",'t·,
::".'f.·

97
lE'

617i·-I. ;
0 .. .1, ,

. of "','"7~4

,j," .i .;., ~

r'-:.'
,;,:0

512

52"

; :·t~ .-.

.1 \)101 ..

4168

lClO

--:::t,.·,
i...J'.)")

25(;0

..., .."1/ ...... \}\):)

• r
.i,oJ

, r
J..,)

• r
.1 ....'

1,5 250G

28 h-:

1~ H

lS H

1S H

2000

4000 x

2000 x

-1[.11-

9...,.·
"'101

3
23 2728

/;

3

2
2
2

21
1 2651

16
34

1')...

91'1 ;
O~,

ss;::

8 '~''tlo,

<.. ~
.,ll

203

515

220 !

...
,l't ,

50

24 :17306
34

110

'0'tw

44.5 :179B4
259
865
111
66

399 :19684
64

1500

lOGe
1000

1500

1250
1250 ~

1500

1250
1250
1500
1500
2000
1000
1250
1500
2000

"'C'I'\!',
l..Jvv

3000

2500
2500 x
2500 x

4(:(10 x
4000 x
2500 x
2500 x
3000 x
3000 x
4000 x

x
x
x3

3

2

2
2

2

.,
l.

.;
4
4
•'t ,

4

..
~

1.5
1.5

15 H

18 H

9~'1I5~ zac!";t
9;;.5~ zacht
IS H

25 HH
A1M9Mf-~ 631
99.5\ 15 Ii

15 H
15 H
15 HH
15 HH
99.54 lS H
99.S~ 1S H
25 HH
99.5% IS H
99.5~ 15 H
99.5~ lS H



IS H
i"'.ihH

4 I

6.35

""ie,:,',
~~'.:".'

3000 1500

TQtau~

b8
79

.•, I

L

.-,~~.

~!,.JJ.

===:=============================:=========================================================
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===:====:=::======:==:=====:==========:=======:==

F:VS:

De platen zijn gesorteerd naar plaatdikte.

saart lat. lplaatdikte:
s :

: bestelde
afletingen :nceveelheid: cUlultatief: aantal

in kg platen
cUlultatief:

, I
I kg

------------:----------:------------------:-----------;------------:---------:------------:

AISA 430
AISA 430
AIS~ 304

2000 1000
2000 1000
2(:00" 1000

362
1161
1008 2531 29%:

'j~

".'
i4
65 162

163

363

373

., ,
I

2
,..

2564

4672

I 3943

,-;; :,
.. II".!

.. ,-,
.IC~

16~ I

125(:

1250
1000

250(; x

25:)(1

2000 x

3 i 2500
~;

'';'''.''':

T ,-, ,. "., .-.
"'! l;j!'": ....'\

A1SA

AISA :04

1':.'37 8615

300;:':
; ,,-,
.;.· .'t".:

3000
5

97
,-,:
'7!

97

144
1615

4816
142

91

":""71
..·/'1

7(;'7 '4,",,".,&,
l ~.j IJ;'

Tateal 8e15 kg fr·"-,
Iv7

===:==================:========================:=================================:=========



Bijlage X: LAYOUT YMAH BV.

datum 860710

De produktieafdelin2 bestaat uit 5 afdelin2en te weten:

I gereedschapmakerij
II zetterij

III knipperij
IV perserij

V lasserij

Machinelijst (verklaring symbolen):

1. Gereedschapma~erij

1 vlar,slijpbank
2 fraismachine
3 fraismachine
4 schaafmachine
5 draaibank
6 draaibank
7 boormachine
8 boormachine

JUNG nr. 17164
STEINEl
ABENE
KLOPP
CoePPINGEN model lZ 180
ZBROJoVKA type SV 18
KING type KSo 340
oURCH

1965

1962
1956

1953

WB:
uit:
retour:

werkbank
tafel voor uitgifte geredschap aan produktie
tafel voor gereedschap retour produktie

II. Zetterij
K1 kantpers 25 ton PRoMECAM type RG 25 1968
K2 kantpers 25 ton PRoMECAM type RG 25 1968
K3 r,antpers 33 ton PRoMECAM type RG 33 1963
K4 kantpers 33 ton PRoMECAM type RG 33 1961
K5 hydro afkantpers HACo model PPH 40135 1985
W 3 rollenwalsmachine KRAMER RHM 111 t 2.2 kW 1968

III. Knipperij
S1 knabbelschaar
S2 guillotineschaar
S3 knipschaar
S4 slagschaar
S5 BM kompakt langs- en

TRUMPH TAS 401
BRONSWERK
BaMBlED PARIS
SCHAARINGHAUSE
dwarsknipinrichting

type KSA 1250/1.5 ca.

1967
1968
1963
1967

1982

IV. Perserij
E1 80 tons pers
E2 60 tons pers
E3 40 tons pers
E4 40 tons pers
E5 150 tons pers

ZELIlENRoDA
GoSMETA
ALiE
AUE
AIToR

1963
1959
1962
1961
19/0



E6 150 tons pers AlTOR 1971

E7 12 tons pers GOSMETA 1959
E8 16 tons pers BERRENBURG 1956
E9 12.5 tons pers MORGENROeTHE met verstelbare tafel

1968
U10 uithoekschaar COMACO 1968
9. boormachine FLOTT 1955

V. Lasserij
P1 puntlasapparaat HOWEL 12 KVA 1961
P2 puntlasapparaat NEDERAL 20 KVA 1968
P3 puntlasapparaat NEDERAL 25 KVA 1967
P4 puntlasapparaat NEDEAAL 25 KVA 1968
P5 rolnaad-lasapparaat NEDERAL 1969

-~!-
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GL",t; ..11n

1Ti2:l.c:hi r,e
fficer- k
type
cn .;·~i. c ri i n E' n LliTi rn f:.""7 t'··

kna!:ibel sci",,::;,;?!'"
-r t-'l.ltnp f
or (-j E~ Lt· ,:) ()

Ci
..._' .1.

:•..' •••. i...1 '.:\ ...i .:;;~ --::i. .- :~. C) c." .-

....! ..... ,.
•.. '•. J ':.":" I

~.-. c ":::-"
. ;'j .: _;. i'::. ;::," ~. ..... ;:. ; i ::;..; . ., ~ .

..'\ .

:!."'[ ..- ';
••• • 1
:_. , ; :

".:; E.: i' ..... , ~:~ .....! ':.

t . . .
[i ._ '" ; ; !. : ...., ...
L c·, " I ::., ::~.

Totale afmeting~ breed

diep
hoog

snijc:lE.'n :T: ...···

.,
J.

....,
~:.

~::: .....
1145

16:'=.;~j

:t52()

1::20
37)

achter-aansl ag

:I. E:' j"'j ';1 t E~

d:Lkt:E' (st.
diE-pte Cop

pei- min.

'::ini Jelen
snijd£~n

J •. _.
Lt::'

m21.;<. tF~

ma~<. t.e
slag
i_l it]. ad i n 9

aantal sl C\l;Jer"!
IT. CJ t. D r- \/e j'-' fii (j';.i E' n

:l. C.),.
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":;;.i. :::,1'
::..

.j.' :.." •••••J ••• '.'
:::"'! ! .i. _~ Li '::..'1 : '... ' .l ;:.: ' j: ,...

.....'

Ll~.. t:.l ,;;.c~i 1""'9
aantal slagen per ffiln.
fOC-lt UI·-· ver· Hlogi;:;n

'·otale afmeting~ breed
diep
hCj()g

ge",Ii cht

1100
l5UU
37~;i)

, ~ i ~ :

iT:C:';

{'. . '. ~".i. ! -', ;:.:' : i !...'. ~ ; II t ! L: j.

...... _.._. _.. ' ....._.
J. I I ~:.!! ! .:::1. IM.I. ~:::. t·.:

'..:..... :

1. C' .. ! '.! .J (::i c·:·: j",
" .
.:. ':::.':'

". '.. ,. ." _..,
•••::'. I.

': ...' ...... ' , . ,"j'

; •.1.•1. 1." ...!':. ,'; C,

._.! .:··:'il-·'·...

i1i\::::: j .. i..:

t,;/pc:
machine nUiTlmer
bDU~·.;j aa.l~

r t-:·.:'"

r i ("I;·. ":)

(~ ........::~.! ._ r", ~.:~ j"j ; .. ... !'j 'f"

1.982

te snijden lengte (bandbreedte)
max. te snijden dlkte (st. 37)
max. te snijden diepte op achteraanslag
slag
uitlading
snijsnelheid
JT!Clt C')r- "~ler IT"'(JC! ~,,:~n

d j E;.'p

j"', (.)( Ii;,

t.t)-1:250
t .5

ca. 1.6
-:;....'

_.. _.- •. :::';:: ::::: ::-.::::::::.-:= :;.:: :::: ::::: :,M,,:: ::::: :::::. ::.-:. :::; ::::::::: :::: ::•• :-:::: :::-..::::::::-.:: ::::: :;;: :.:;;: ••••••. _••••_. _.• _••.

--xf!-
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fiH''::'I'"·'{
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bC)Ll\fojj aa.v-

dt- Uk\itO?I---mogen
slaglengte
v.cTkl engte
lengte van de zetbalk
doorlaat tussen kolommen

i, . L I i::-:" f'i .::':'! Ci c:, r":; j"", i;J ::. ~:::. r"l c:: j. ;,.! c ..-:!

1...; ,:.::. ~: -::'" :"'j ;~?:, r'; C:i ci
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;.:.: ~~.' t, i._. ,~;·'l. r'! j .

RC.,-25
I." ot I.···-~

r·,..L l' t',. ,..::

0-100

1200
1020

2()()
.'-',,' '.. -,..::. ",} '..

•j ':::!
.' ...

r';T:

':.;;". ::;.':::

:,.•.;.. i.'·j:1.. c. ;'; ';

F;~::':'l"" 1..

dr-ukver·mogen
51 c:~gl engote
we,,- k 1 engte
lengte van de zetba1k
doorlaat tussen kclommen
ma;.~. doot-I aat
u:i.t.lc~difig

toenad~ringssnelheid

~'liC~j·· ksnel hei d
tE·.'!"' tj~:j I Cjc:'r:j~,::,r'IErJ hE-.':L d

;.:~ ;::':'.1" ::i: ::::.
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1900
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type
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1985
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Bijlage XII: Invloed offertes op de omzet in de loop ~er

jaren; IJMAH Venlo bv.
Rapport COCON; AdS 12.08.86

Om de invloed van offertes vast te stellen zijn een aantal
jaren geanalyseerd.
In eerste instantie is de slaagkans bepaald. Oit aIleen in
aantallen en niet in omzetwaarde, omdat dit van de afgewezen
offertes niet bijgehouden is. Vaak is ook niet of nauwelijks
in te schatten wat de omzetwaarde van een offerte zou zijn
geweest als hij toegewezen zou zijn.
Om hier weI een indruk van te krijgen is het omzetaandeel
van de toegewezen offertes bepaald.

Slaagkans offertes.

jaar aantal aantEd percentage
offertes toegewezen van het totaal

1980 133 27 20
1981 165 5'7 35
1982 143 36 25
1983 107 24

,...,,...,
c.c.

1984 215 6'7 31
1985 139 34 24
1986 86 4, 48 11.07.85)

.---:
-)J1--1-



Omzet aandeel toegewezen offertes.

1983 jaaromzet: 1.891.000

waarvan uit toegewezen oTTertes:
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 onbe~,end) gemiddeld
5.500 per order en 18% van de omzet.
waarvan: 144.000 voor 3 grate orders.
over: 205.500 voor 64 orders; is gemiddeld 3.200

per order en 11% van de omzet.

1985 jaaromzet: 2.080.000

waarvan uit toegewezen o~fertes:

760.700 voor 34 orders; gemiddeld 22.400 per order e0
36% van de omzet.
waarvan: 661.400 voor 4 grote orders.
over: 99.300 voor 30 orders; is gemiddeld 3.300 ~er

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: 86.000 voor 34 orders; is gemiddeld 2.500 per

order.

Konklusies:

1. slaagkans klein (20 - 35%).
2. slaa2kans sterk toe2enomen in 1986; wat is hievan de

oorzaak?
3. omzetaandeel van de toegewezen oTTertes, behalve de grote,

is zeer klein; is de inspanning voor kalkulatie van alle
ofTertes in evenwicht met dit omzetaandeel?

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

5. waar komt de rest van de omzet vandaan?

-1Jl!. -



Bijlage XIII: Onderzoe~ Rijksnijverheidsdienst.

In mei i986 is er bij de IJMAH een bedrijfsonderzoek verricht
door de Rijksnijverheidsdienst te Maastricht. Oit onderzoek
is als eerste aanzet en als leidraad gebruikt voor de ontwi~­

keling van het nieuwe informatiebeheersingssysteem.
De Rijksnijverheidsdienst kwam met de aanbeveling om de
IJMAH op te zetten volgens het hierna te bespreken bedrijfs­
mode 1 .
Oit model is schematisch weergegeven in het hierna volgende
model. G

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

'. Verkoop: Deze afdeling heeft als taak de ver
koop en acquisitie te regelen. Ze onderhoudt
het kontakt met de klanten o.a. door het
afleggen van bezoeken, neemt orders aan ~n

verzorgt de offertes.

2. Bedrijfsburo: Verzorgt de voor- en nakalkulatie, de
werkvoorbereiding, de wer~uitgifte, de plan­
ning en besturing van de produktie en de
algehele orderaministratie. Verder verzorgt
het bedrijfsburo nog de voorraadbeheersing en
de inkoop.

3. Produl--tie: Oraagt zorg voor de fabrikage en ~ontrole van
produl--ten en het onderhoud van de machines.

4. Expeditie/magazijn: Maakt de produkten verzendl--laar,
kontroleert het binnengekomen materiaal, houdt
de voorraad bij en verzorgt het gereedschaps­
bet-leer.

Voor bijna aIle produktiebesturingstaken en beheertaken
krijgt het bedrijfsburo dus de verantwoording. Het bedrijfs­
buro wordt de centrale spil in het informatiebeheersingssys­
teem.

Volgens het voorgestelde model zal CO CON zorg gaan dragen
voor de algemene bedrijfsvoering. Zij moeten het beleid uit
gaan stippelen en een strategisch plan opstellen.
Verder gaat CoCON de financi~le administratie bijhouden en
voert, o.a. aan de hand daarvan, de kontrole en bewaking uit.

De taken 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.



Voorstel:

In onderstaand schema is vereenvoudigd de samenwerking weer­
gegeven van de belangrijkste funkties voor IJMAH.

COCON
Holland bv

initi~rend en
evaluerend proces

I
I
I
I

prirr:air prores

i----------------~

: administratie :
I financi~le ~ontrole I

+-------,------1 L

I I I
I
I I I

,J, I
I ,I I

"- I \. \..

I Verr.oop
I

Produfdie mag./e;.:p. I
I

/ I' / II'
I 1

/
I

I I I
I ~ II
I I

I Bedrijfsburo I
I

I I
I
IL _

I
I

_ _ -- - -l

mag. = magazijn.
expo = expeditie.



Verklaring van de in de flowschema's gebruikte symbolen.

1: Melding van magazijn aan bedrijfsburo dat niet geaccep­
teerde goederen zijn teru22ezonden.

2: Gemuteerde overzichten technische voorraad voor het
bedrijfsburo en t.b.v. de jaarrekening naar COCON.

3: Inkoop bevestiging en produkt specificaties voor in­
gangskont~~le geleverde goederen.

4: Oetailplanning.

5: Ordermappen met werkinstrukties, produkt specificaties
en magazijnbon.

6: Gereedmelding afgewerkte order.

7: Verzamelde en ingevulde urenverantwoording (dagbriefjEsJ
t.b.v. nakalkulatie.

8: Geparafeerde magazijnbon t.b.v. nakalkulatie.

9: Bericht van expeditie aan bedrijfsburo dat goederen
verzonden zijn.

10: Bericht van bedrijfsburo voor expeditie betreffende te
verzenden goederen + verzendpapieren.

11: Magazijnbon voor afgifte materialen en eventueel gereed­
schappen door magazijn aan produktie.

12: Bevestiging ontvangst materialen en gereedschappen.

13: Afgifte gereed produkt.

14: Geparafeerde inkoop bevestiging = ontvangst melding
bestelde goederen.

- -rill.g-
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8ijlage XIV: Toe~enning offerte- en ordernummers.

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

Een offertenummer bestaat uit 6 cijfers en is ais voIgt
opgebouwd:

xx.xxx.x = <jaar>.<volgnummer>.<variantnummer>

Per variant, dus bijvoorbeeld bij verschillende produkt
aantallen of soorten materiaal, wordt een formulier
opgesteld. Het variantnummer is 0 bij slechts ~~n vari­
ant, bij meerdere varianten loopt het nummer op vanaf i.

Een (sub)ordernumer bestaat wit 6 cijfers:

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

Het ordernummer (4 cijfers !) is het eigenlijke order­
volgnummer.
Het subnummer wordt gebru~kt om onder scheid te ma~en

tussen verschillende produkten en deelleveringen op ~~n

order, de zogenaamde suborders. Het subnummer is 00 aJs
de order geen suborders kent, als er weI suborders zijn
loopt Met subnummer op vanaf 01.

Het betreft hier puur volgnummers, aan het ordernummer is
bijvoorbeeld niet te zien am wat voor een klant of produkt
het gaat.
Oit is ook haast een onmogelijke zaak gezien het grate ver­
loop onder de klanten (25 - 30%, zie par. 1.3.1.) en de grate
verscheidenheid aan produkten.
Een verband tussen ordernummer en offertenwmmer is weI over­
wogen, maar gezien het feit dat er per jaar slechts ongeveer
50 orders (zie bijlage XII) op een totaal van 580 (zie bij­
1a2e VI), dus n02 2een 10%, uit offertes voortkomen, leek dit
niet noodzakelijk.

-J3Sf-



Bijlage XV: Theorie voor het opzetten van een produktiebestu­
l'ing·3'5ysteem.

Deze bijlage is overgenomen uit het diktaatj

Technische bedrijfsvoering
diktaatnr. 4.5D?O THE
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8. produktiebesturing~systeem

~.:.!.:.-!~!!~~~2'

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.

Qmdat 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.

Bierdoor 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 oorspronkelijke kompositorisch

schema, het algemeen kompositorisch schema en de informatiematrix.

8.2. Het kompositorisch schema
---------------------~--------

Bekend is dat het schriftelijk vastleggen en verstrekken van informatie

onevenredig zal toenemen met de groei van een bedrijf. Oit betekent

dat het administratieve proces dat het technisch proces stuurt en

begeleidt, in een groeifase regelmatig meet 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 noq besturen met behulp van een volkomen ontoereikend systeem.

om een bestaand produktiebesturingssysteem te analyseren, wordt het

kompositorisch schema gebruikt. Oit schema geeft betrekkelijk snel

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

inzicht krijgt in:
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- de plaats waar de informatie ontstaat;

- de benodigde voorgaande informatie;

- de weg die de informatie volgt;

- de plaats waar de informatie heengaat;

- de soort informatie (schriftelijk of mondeling);

- de soort gebruikte formulieren;

- het aantal formulieren per soort;

- de weg die de formulieren volgen;

- eventuele administratieve bewerkingen.

Hiertoe worden de volgende symbolen gebruikt:

- -~-

r-- .,,
I Xm ,

'0 1
L I

...

afdeling, bureau, dienst, etc.

informatiestroom met richtingaanduiding

mondelinge informatie-overdracht

o = (stroom) knooppunt

schriftelijke informatiedrager • formulier

(!) = formulier invullen

X = soort formulier (hoofdletter)

n = aantal formulieren van dezelfde soort

m =zoveelste formulier van eenzelfde soort.
·l

Xl = orgineel formulier

X = kopien2,3,4, ••••

reeds eerder afgebeeld(e) formulier(en) in

dezelfde afdeling

formulierenstroom
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voorgaand verloop niet afgebeeld

langdurige opslag (archief)

afhankelijk van de ricpting
van de pijlen als apart
knooppunt tekenen.

tijdelijke opslag

samenvoegen

splitsen

kontroleren

verder verloop niet afgebeeld

@

6
A
x ~

.. x
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 ~~n of meerdere

ander(e) formulier(en) i

Xm nY

b. een formulier wordt opgesteld aan de hand van mondelinqe

informatie-overdrachti

nY[:dnd'

0- ---~---
~-=~...I
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c. een formulier wordt opgesteld aan de hand van een of meerdere

ander(e) formulier(en} ~n mondelinge informatie-overdracht.

xm

-.--
nY Fl

-.--tQJ

2. Bet formulier Xl (bijvoorbeeld bestelbrief B1 uit figuur'24) 15 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 ~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 24) •

Ter verduidelijking is in figuur ~ een eenvoudig kompositorisch schema

weergegeven van enige onderdelen van een fiktief bedrijf.

MAGAZIJN

A = aanvraag tot bestelling

B = bestelling

o = ontvangstbon

INKOOP

,..-,
iB.,~

I 6t" !

r€)-c-t. I

cier

Figuur 24 Voorbeeld van een kompositorisch schema
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Indien het noodzakelijk of wenselijk is het administratieve gebeuren

binnen een afdeling verder te analyseren, kunnen hiervoor de volgende

symbolen gebruikt worden:

® rekenen

(i) sorteren

Ee aanvullen(van gegevens)

e kopH!ren

~ paraferen

g 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

qelicht onder vermelding van herkolDSt en bestemming bij de in- c.q.

uitgangen.

~~~_~!~_~!2!~=!~_~~~~~!~~~!~=~_~=~!~~

Zoals vermeld in paraqraaf 8.1. kan bij het ontwerPen van een bedrijf

nauwelijks een kompositorisch schema opqesteld worden omdat geen produktie­

besturingssysteem voorhanden is. Daarom is een algemeen kompositorisch

schema ontworpen (zie fiquur 25), dat in dit qeval als uitgangspunt qenomen

kan worden. Dit schema 1s bru1kbaar voor zowel een enkel-, serie-, als

een massaproduktieproces. Uiteraard kan het algemeen schema ook qebruikt

worden als -door welke oorzaak dan ook- de bestaande situatie niet op de

oude manier te schematiseren is.
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Algemeen kompositorisch

schema

o = Order
T = (werk)Tekening
W = Werkopdracht
M = Materiaalstaat
D = Detailplannings-

kaart
C Capaciteitsplan­

ningsoverzicht
G capaciteits Gegevens
V = ~oorcalculatie­

overzicht
P produktievoortgangs-

gegevens
U = overzicht verbruikte

materialen (Used)
B = Bestellingen
L = Leverings- en voorraad­

gegevens
N Nacalculatiegegevens
A = overzicht Afwijkingen
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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.

Bet (algemeen) kompositorisch schema bevat de administratieve

elementen van de produktiebeheersing, namelijk:

- de regeling van de produktiei

- 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 nag 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 neg 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.

2. Maak een globale planning (kapaciteitsplanning) voor de aktiviteiten

op langere termijn. Bet doel van deze planning is ondermeer het

afstemmen van de kapaciteitsvraag op het kapaciteitsaanbod.

3. Zorg voor voldoende speling in-de globale planning zodat regeling

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

4. Bouw bij het vastleggen van de detailplanning steeds overleg in met

de chefs die verantwoordelijk zijn voor de uitvoering van de produktie.

5. Baseer de planning uitsluitend op exakte gegevens, zodat uit de planning

blijkt hoe de produktie moet plaatsvinden en deze daarmee een taakstellend

karakter krijgt.

6. Koppel de produktievoortgang steeds terug naar de planning zodat bij

afwijking bijstellen mogelijk is.

7. B~uw 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.
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8.5. Informatiematrix

In figuur ~ 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

1n groepen gevraagd en tevens naar volgorde van ontstaan en beste~ng.

De uitvoering in de praktijk geschiedt als voIgt:

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.

~1-7' o~
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Schematisch ziet het resultaat uit zoals in figuur 26 weergegeven.
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Betekenis van de gebruikte symColen:

o = ontstaan van item

X = ontvanger
B
~ = item ontstaat a.d.h. van ondermeer de toegezonden informatie1":01

A,B,C•••••• (sub)afdelingen

1,2, ••••• n items

In de matrix komen enige (sub)afdelingen mc!erdere malen voor. Oit geschiedt

alleen als naar een (sub)afdeling teruggekoppeld wordt, bijvoorbeeld als

de produktieplanning gekorrigeerd wordt met behulp van de produktievoort­

gangsgevens (zie figuur)5(..
10

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 Benz.

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

Iedere informatiegever vult een of meerdere op de informatieverstrekktng

afgestemde formulieren in en verzendt deze naar de ontvanger(s).

Naast het voordeel dat de gever slechts weinig formulieren behoeft

in te vullen, heeft dit tot nadeel dat er een groot aantal formulieren

naar verschillende afdelingen gezonden moet ~orden en dat de ontvanger(s)

een groot aantal moet(en) verwerken, afkomstig van meerdere gevers.

-$.'1-
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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 vult 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 meet worden dat een te lange

procedureweg ontstaat.

Bet 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, kapaciteitsoverzich~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 een 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.

·~1" ...._ p..-'Ir - J
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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 dekonsequenties 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 neg bepaald moet worden. Aangezien

dit echter geen onderdeel van de methode is, wordt hierop niet verder

ingegaan.
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9. Taakstelling

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 personeel te kunnen aanwerven.

Als laatste stap wordt via deze funkties, die in het algemeen de werk­

zaamheden regelen, een organisatiestruktuur vastgelegd.

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 vportvloeien 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
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aanwezig zijn.

2. Beheertaken. Cit z~jn taken die voortkomen uit de wijze waarop de

voorraden worden aangevuld, beheerd en geleverdi

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 figuur27.

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 figuurV.

EMBALLAGE MAGAZIJN

1
@,--I--+--fv r-t-------;;:==::;-1---­

V
I

'2
--~

emballage

mond.

~ 10
L. --.- - - J.!...\ r------@

II! ,@--tr----------', I \.-- ..~5 _t__{29

I I

~ I

I ~
6 I •

.- - .. -- I
I

Figuur V Kompositorisch schema van het emballage magazijn

28
27
29
35
36

van bedrijfsbureau
naar produktie
naar bedrijfsbureau
van inkoop
van leverancier

E2 emballage order
V voorraadboek
A2 aankoopbevestiging
R, vrachtbrief

emballage stroom
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Taken uit het kompositorisch schema

EMBALLAGE MAGAZIJN

1 Dagelijks te 13.30 uur emballage-order halen
bij bedrijfsbureau

2 Iedere geleverde order afboeken in het voorraad­
boek

x

x

x

3

4

5

6

7

8

9

10

Emballageformulier bij te leveren order voegen

Bedrijfsbureau mededelen dat order is uitgevoerd

Iedere maandagochtend het voorraadboek ter inzage
afgeven bij het bedrijfsbureau

De op de aankoopbevestiging vermelde hoeveelheid
in voorraadboek boeken

Aankoopbevestiging bewaren tot bestelling
geleverd wordt

Geleverde emballage in voorraadboek boeken

Van de geleverde emballage de aankoopbevestiging
en de vrachtbrief naar bedrijfsbureau zenden

Regelmatig nagaan of de aanwezige voorraad
korrespondeert met de aantallen uit het voor­
raadboek

Slechts opdrachten aanvaarden die verstrekt worden
middels een emballageformulier.

x
X

x X

X

x X

X

X

x

x

Tabel 2 Taken uit het kompositorisch schema van het

emballage magazijn.

In het voorbeeld (figuur Z7 en tabel 2) worden de voorraden beheerd

(niveaubewaking, bestelling, etc.) bij het bedrijfsbureau, hetgeen

dan moet blijken uit het takenpakket van dit bureau.

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

vertoont met het kompositorisch schema.

overeenkomst

-ff-11-



Bijlcge XVI: De informatiematrix.

In deze is de informatiematrix te vinden die behoren bij
het voor de IJMAH ontworpen info-systeem.
Om een a1 te grote matrix te voorkomen is, i.v.m. de over­
zichte1ijkheid, de matrix gesp1itst in twee de1en, een dee1
voor de offerte-afhandeling (XVI.2J en een deel voor de
order-afhandeling (XVI.3 tim 5).

Hieronder voIgt een lijst met verklaringen voor de in infor­
matiematrix, voor de verschillende (onder)afdelingen, ge­
bruikte symbolen:

c
I-V

OP.
p

PV

COCON
inkoop en voorraadbeheer
kalkulaties
k 1 a', t
magazijn
orderadministratie
produktie
p:~Odu~ti8VOG1-~iereidirJg

Eer. "0" geeft aan op wel~·.e Conder)afde::ing het ir,formatie
item ontstaat.
EE;:> "x" geeft aan we};"'>=: (or~der)afdelingen over het item
mceten beschi~ken.
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p .. ''JlJlage XVII: De Tcrmulierenstroom.

In deze bijlage zijn te vinden:

1. Het tot stand komen van de formulieren CXVII.2)

2. De funktie van de ingevoerde formulieren en de
te gebruiken ordermappen (XVII.3 tim 5).

3. De formulierenmatices en een lijst met verkla­
ring van de voor de formulieren en ordermappen
gebruikte afkortingen (XVII.6 tim 'I i).



De formulieren.

Uit de informatiematrix voIgt wel~e afdeling wel~e informa­
tie nodig heeft. ook voIgt 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.

In principe zijn hiertoe drie mogelijkheden:

1. Formulieren afgestemd op de informatiegever; de items,
die binnen een afdeling ontstaan worden verzameld op
een formed ier.

~. Fcrmulieren afgestemd op de informatieontvanger; de te
ontvangen items binnen een afdeling worden verzameld
op ~en formuli~r.

3. Formulieren afg8sten"ld op g8bu r ldelde informatiestl-'ome'"l;
de informatiestomen worden zoveel mogelijk gebundeld.
Meerdere informatiegevers vullen achtereenvolgens
het?elfde formulier aan.

Ad Deze m~thode heeft als voordeel dat de informatiegever
slechts weinig fDrm~lieren hoeft in te vullen. Het
nadeel is dat er een groot aantal formulieren naar de
verschillende afdelingen verzonden moet worden en dat
de entvangers er een groet aantal moeten verwerken,
af~omstig van meerdere gevers.

Ad 2. 8ij deze methode vult de informatiegever een groot
aental formulieren in en wordt de informatieontvanger
veelal overstelpt met een zeer groot aantal verschil­
lende formulieren.

Ad 3. Deze laatste methode verdient de voorkeur, omdat bij
deze methode een relatief klein aantal formulieren
noodzakelijk is. De ontvangers ontvangen weinig formu­
lieren waarvan zij slechts de voor hen relevante infor­
matie gebruiken. WeI 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
mogelijk volgens de laatste methode gewerkt.



Hier onder voIgt in het karl een t0elichting op de ~un~tie

v a f\ dell i e t g e h eel v 00 r z i c Ii s pre ken d e ~ 0 r mu 1 i ere n :

- O~ferte-kalkulatie~ormulier (OfkJ; dit formulier gee~t aan
hoe tot een prijsa~gi~te gekomen is, wat de a~gegeven

prijs is en hoe deze is opgebouwd.

- O~~erte-overziehts~ormulier (O~o); geeft een overzieht van
de uitstaande o~fertes en de daarvan in de toekomst te
verwaehten omzet. Oit formulier is vooral t.b.v. COCON
ter bewaking ingevoerd.

- Voorkalkulatie~ormulier (V)
bewerkingstijden zullen
verwachte kostenopbouw.

geeft aan wat de benodigde
zijn, t.b.v. de planning, en de

- Fabrikageorder (Fo); is oe codracht tot ~abrikage en bevat
de wer~voorschri~ten, de benodigde materialen en kwali­
teitsvoorschri~ten. Oak de kontrolegegevens worden erop
verwerr..t.

Urenkalkulatie~armulier(~); dit is een hulp~ormulier O~

dagelijks de uren te kunnen bijhouden, die aan een
bepaalde order besteed worden.

Evaluatie~ormulier eE); hierop worden de voor- en nakalk~­

latie met elkaar vergeleken en het uiteindelijke resul­
taat van een order vermeld.

- Order-overzichtsformulier (00); gee~t een overzieht van Ce
openstaande orders. Dit formulier is vooral t.b.v.
COCON ter bewa~ing ingevoerd.
Op een kopie hiervan houdt de produ~tieleider de pro­
duktievoortgang van de orders bij.

- Materiaaluitgi~telijst (M); hierop wordt aangegeven welk
materiaal er door het magazijn uit gegeven is aan de
produktie, m.b.v. deze lijst wordt dagelijks de voor­
raad bijgehouden. Ook aanvragen tot bestelling worden
door het magazijn hierop ingevuld.

- 8estel~ormulier (8); hierop worden, vaak tele~onisch gedane
bestellingen, schri~telijk vastgelegd. Op deze wijze
ontstaat enig inzicht in de economische voorraad.

- Voorraadkaart (Vk); op deze kaart wordt per materiaalsoort
en plaata~metingen de technische voorraad bijgehouden.

- Urenstaat (Ust); hierop vullen de produktiemedewerkers
dagelijks hun urenbesteding in, die de volgende dag op
het urenkalkulatie~ormulierverwerkt wordt.



Verzendadvies (Va) ge8ft aan hoe en wat aan wie verzonden

- Oebiteurenoverzicht (Do); geeft een overzicht van de te
verwachten ontvangsten van derden en wordt opgesteld
door CDCDN aan de hand van de fakturen.

- Crediteurenoverzicht (Co); geeft een overzicht van de te
beta len bedragen door de IJMAH en wordt opgesteld door
CDCDN aan de hand van de ontvangen rekeningen.

- Drderbevestiging (Db); wordt naar de klant gestuurd ter
schriftelijke bevestiging dat een bepaalde order is
aangenomen.

Afleveringsbewijs (A); is het bewijs van levering van de
bestelde materialen door de leverancier.

Om de overgangen van de formulieren naar de verschillende
afdelingen en de daarmee gepaard gaande wachttijden goed op
te vangen, is gekozen voor een c~ntrale opslag van de formu­
lieren in zogenaamde ordermappen.
Opslag van deze ordermappen geschiedt in hangmappen in een
zogeheten ladekast. De ordermappen worden opgeslagen onder
het ordernummer (onder de eerste 4 cijfers, het crdervolgnum­
mer; zie bijlage XIV) van de desbetreffende order.

De ladeKast wordt onderverdeeld in vier gedeelten, te weten:

1. Ordermappen "nieuwe order·:;".
2. Ordermappeq "orders in produktie".
3. Orderrnappen "orders produktiegereed".
4. 0 r d e r map pen "a f g ewe r ~, teo r d e r 5 " .

Ad 1. Deze orders zijn door de orderadministratie zo ver
klaar gemaakt dat de werkvoorbereiding 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 van de kopie~n van de fabrikageorders en
tekeningen aan produktie en magazijn, gestart worden.
In de ordermap zijn bijgevoegd: het voorkalkulatie­
formulier en het orgine~l van de fabrikageorder.

Ad 3. De order is gereed gemeld op de orderadministratie door
binnen~omst van de kopie van de fabrikageorder, met
daal'op de kontrolegegsvens C uit het maga:::ijl-J).
Deze kopie wordt tesamen met het urenkalkulatieformu-



lier en met een i\o;:oieva" verzendddvies er, -fd~·,tuur l'-'

de ordermap bijgevoegd.
De order is nu zover gereed det de onderafdeli0g wer~­

voorbereiding met de nakalkulatie kan starten.

Ad 4. Als werkvoorbereiding de nakalkulatie gereed heeft en
het evaluatieformulier heeft ingevuld, is de order
afgewerkt. De ordermap bevat nu aIle relevante formu­
lieren en kan opgeslagen worden, onder het 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 aIle gegevens beschikbaar.
Hiertoe wordt regelmatig een lijst met afgewerkte orders, in
volgorde van het ordernummer, uitgedraaid.

Oo~ van de offertes wordt er per offerte een offertemap
aangelegd.
Opslag van de offertemappen geschiedt ook in hangmappen in
een ladekast. De ofTertes worden opgeslagen onder het desbe­
tre-fTende offertenummer (onder de eerste 5 CijTers, het
ofTertevolgnummer; zie bijlage XIV).
De kast wordt onderverdeeld in een gedeelte met uitstaande
oTTertes en een gedeelte afgewezen offertes.
De offertemap bevat de offerteaanvraag plus tekening, het
offerte-kdlkulatieTormulier en een kopie van de verstuurde
offerte.



De farmulierenmatrix.

Aan de formulierenmatrix is te zien welke informatie items ap
welke formulieren vermeld staan en ap welk formulier ze voor
het eerst ingevuld warden.

Een f' a " geeft aan ap welk farmulier het informatie-item vaar
het eerst wardt ingevuld.
Een "x" op welke formulieren het item wordt overgenornen.
De cijfers voor de informatie-items geven de volgorde van
ontstaan weer, die voIgt uit de informatiematrix.

Ook hier is weer de scheiding tussen offerte- en orderstadium
aangebracht om erg grote matrices te voorkomen.

Verder is een lijst met verklaring van gebruikte afkartinger
bijgevoegd.
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Bijlage XVIII: De ~ompositorische schema's.

Inhoudsopgave:

Het bedrijfsmodel. XVIII.2

En de volgende kompositorische schema's:

IJMAH - CGCON
IJMAH Venio bv
Bedrijfsburo (BB)

Grderadministratie (GA)
Werkvoorbereiding (WV)

Kalkulaties (K)
Produktievoorbereiding (PV)
Inkoop en vcorraadber;eer (I/V)

Produktie (P)
Magazijn (M)

XVIII.3
XVIII.4
XVIII.S
XVIII.6
XVIII.?
XVIII.8
)<VIII.9
XVIII.9
XVIII.10
XVIII.10
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Bijiage IXX: Taken uit het kompositorisch schema.

Door de formulierenstromen uit de kompositoriche schema's
nauwkeurig te volgen, zijn de taken die hieruit voortvloei­
en afdelingsgewijs geregistreerd worden.

De taken zijn onderverdeeid in:

1. Regelende taken (R), dit zijn de taken waarmee het produk­
tiebesturingssysteem wordt geregeid. Hierbij wordt er van
uitgegaan dat aIle benodigde materialen in voldoende mate
aanwezig zijn.

2. Beheertaken (B), dit zijn de taken waarmee de voorraad
wordt aangevuld en beheerd.

3. Speir-egeis (S), dit zijn bindende afspraKen waarmee de
tijdstippen worden vastgeIegd waarop de aKties worden
gestart am ze Dp elkaar af te stemmen.

Deze taken zijn in de volgende tabellen per Conder)afceling
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 offerte~al~ulatieformulier(Ofk).

In te vullen door: werkvoorbereider/kalkulator/inKoper.

Doe1: afgeven van prijs aan ~lant.

Ad offertenummer;

xx.xxx.x = <jaar>.<volgnummer>.<variantnr.>

Per variant, dus bijvoorbeeld bij verschi1lende produkt­
aantallen of verschillende soorten materiaal, wordt een
formulier ingevuld.
Het variantnummer is 0 bij slechts ~en variant, op
meerdere varianten loopt het op vanaf 1. Op de eerste
variant moeten aIle gegevens vermeld worden, op de
hierop volgende varianten ~an volstaan worden met de
verschillen.

Opm.: ais het aantal
een tweede formulier,
aangehecht worden.

Ad materiaal~osten;

posities grater is dan 5, dan moet
met hetzelfde offertenummer,

Worden de materiaa1kosten per kg uitgerekend, dan moeten
deze Kosten verhoogd worden met 10% voor afval. In het
vBf..,je "Totaal" ~.omt dan dus 110% te staan.
Worden de materiaalkosten beref..,end a.d.h van het aantal
platen of strof..,en, dan moeten de werkelijke Kosten in
het vaf..,je "Totaal" ~omen te staan.
Onderdelen kunnen onder de post materiaalkosten ais
zodanig vermeld worden en bij het totaal worden opgeno­
men.
Over het totaa1 kan onder dan nag een winsttoeslag
berekend worden.

Ad bewerkingsKosten;

Per bewerking vermelden:

Aantal keren dat de bewerking verricht moet worden
(aantal).
Aanta1 keren dat de bewerking per uur verricht
moet worden Caantal/uurJ.
Aantal personen dat bij de bewerking betrokken is
(personenJ .
Aantal aan bewerking bestede manuren;
uren = (aantal/uurJ/(aantalJ*Cpersonen)



De bewerkingsKosten is nu het gemiddelde uurtarief
maal het aantal uren.
Het gemiddelde uurtarief 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, kunnen op een los A4 vermeld worden
en ais bijiage bijgevoegd worden.
Oak gereedschapskosten kunnen in zo'n bijlage gespecifi­
ceerd worden.



Hand1~iding bij voor~a1~uletieformu1ier (V)

Doe1: 1. Bepaling van de benodigde bewer~ingsuren.

2. Voorkalkulatie van de kosten.
3. Schatting van de winst.

In te vullen door:

Ad subordernummerj

werkvoorbereider/kalkulator/inkoper.

XXXX.XX = <ordervolgnummer>.<subnummer>.

Het subnummer wordt gebruikt in het geve1 van deellever­
ingen en meerdere produkten op een door de klant ge­
stuurde orcer (zie bijlegE··: tOE-kenning ordernummE"r),

Ad materiadl- en overige kosten;

Zie handleiding o~ferte~al~~latieformulier(Ofk)

De materiaalquote (mq.) is ~ls vo:gt gede~ini2e~d:

if, q . lmateriaal~osten/opbrengst order)

Ad toegvoegcje \";darde per uur (t .w. /UUI

De toegevoegde waarde t.w.) is de waarde die de IJMAH
aan het inge~ochte materiBal to~voega, het gee~t een
idee over de dekking in de algemene koste

t.w. = opbrengst minus materiaalkosten minus gereed­
schapsKosten minus uitbestedingskosten minus diver­
se kosten.

t.w./uur = t.w./aantal uren bewerking.
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Handleiding fabri~ageordcr (Fe).

Doe I: 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 vakje kan oak de prioriteit aangegeven t.b.v.
een later nog eventueel in te voeren planningssysteem.

Ad werkuitgifte datum;

Deze datum wordt aangegeven door de werkvoorbereider,
het is de datum waarop de produktie op zijn vroegst kan
starten. Het is dus de datum waarop aIle voorbereidingen
gereed zijn en gereedschappen en materialen aanwezig
zijn.

Ad leverweek en Ieverdatum;

Verlangde leverweek invullen, als uiterste leverdatum
wordt dan de Iaatste dag van die wee~ aangehDuden.
Leverdatum slechts invullen als er een specifieke datum
gevl~aagd wordt.

Ad startweek;

Is de week waarin de produktie moet starten am de lever­
week te kunnen halen.
Vooral zinvol bij een eventueel later nag in te voeren
planning.

Ad gekaIkuIeerde bewerkingstijd;

VoIgt uit de voorkalkulatie en geeft een idee over het
kapaciteitsbeslag.

- U.b-
~



Ad magazijn en ~nipgegevens;

Lin~s staat uit wel~e platen de produ~ten ge~nipt moeten
worden en dus door het magazijn uitgegeven moeten wor­
den. Eventuele afwijKingen in de afgifte moeten op de
Kopie van de fabrikageorder in het magazijn, Fo3, aange­
geven worden. Op deze kopie geeft het magazijn 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;

Oit is de datum waarop de produkten door de kontroleur
in het magazijn gekontroleerd worden [in te vullen op
Fa3). Door het zetten van zijn paraaf worden de goeuge­
keurde produkten officieel door de preduktie overgedra­
gen aan het magazijn.
De reden van eventuele af~e~r wordt aangegeven in de
daar voer bestaa~de ruimte.

Ad emballage voorschriften;

Deze ~unnen bij de kwaliteit5voorschri~ten vermeld worden.
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Handleiding evaluatieformulier (E).

Doel: het evalueren van een order.
Het formulier geeft de nakalkulatie en vergelijkt deze
met de voorkalkulatie.

Ad materiaalkostenj

Zie voor ~erekening handleiding offertkalkulatieformu­
lier (Ofk).

Ad bewerkingskosten;

De bestede uren (nakalkulatie) moeten overgenomen worden
van het urenkalkulatieformulier (U).
De bewerkingskosten liggen gemiddeld genomen op 56
gulden per uur in 1986 (zie bijlage V).

Ad opbrengstj

De opbrengst van een order is het aantal produkten maal
de stuf<.sprijs.

Ad winstj

Winst is de opbrengst minus de totale Kosten

Ad t.w./uur en materiaalquote;

Zie hiervoor handleiding voorkalkulatieformulier (V).



Handleiding materiaaluitgifte lijst (M).

Doel: Om bij te houden welke materialen en hoeveel er
vanuit het magazijn naar de produktie gaat t.b.v.
het voorraadbeheer.

Ten behoeve van het voorraadbeheer moet op dit formulier
aIle materialen vermeld worden die door het magazijn worden
uitgegeven.
Deze lijst gaat dagelijks naar het bedrijfsburo (en terug)
en a.d.h. hiervan wordt de voorraad gemuteerd.
Deze lijst dient dan ook nauwkeurig bijgehouden te worden!

Ook kan het magazijn op dit formulier aanvragen tot bestel­
ling doen (aan te geven met een "8").

Ad wE:eknummer;

Oit is de wee~ waarin het formulier wordt gebrui~t. Is
het formulier vol dan wordt een tweede met hetzelfde
weeknummer uitgeschreven.

Ad datum;

Dit is de datum waarop het materiaal uitgegeven is.

A,j ordernurY1mer;

8eeft aan voor wel~e order het materiaal uitgegeven is.

De kolommen met materiaalsoort, plaatdikte, afmetingen en
aantal platen spreken voor zich.
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VERZEND·ADVIES
REKENING Nr.: Uworder: Venlo.

Uword.rnr.

Ons order nr. Venlo.

ORDEANA,
VERZONDEN PEA;

GEWICHT STUKS/STEl
MERKEN'

PRUS TOTAAl

-\

TE VERZENDEN

Verzonden per
Paraal con!roleur
Da!um van verzending

VERZQNDEN

Merken
Gewicht
Verpakking: dozen

kisten

OMSCHRUVING

alJ fr."ko retourzendir1g. binnen JO ct.gen. wordt embaUege~ de berekende ....,.rde teruggenomen. Belll"ng bonne" 8 degen nettO, Re'd~ bil"lntm 8 dB~n nil

ontv.ngsl 'skl"ur in Ie dienen.

()P " Dnze I'ansltkttes lijn de .Igrmene voorw..,derl van Umah MetNlw.,enf.briek B.V v.n toepassing welke gedeponeerd rijn bij de Arrond,SMtmenlsr8Ctltb.nk 1ft
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8ijlage XXI: Onderzoek near het gebruik van de formulieren.

Tegelijk met het onderzoek beschreven in bijlage 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 verstaan: de volledigheid waarmee een formu­
lier is ingevuld.
Voor het rneten van die "invulgraad" is rlet volger1de pur!ten­
systeern bedacht:

volledig ingevuld
goed
redelijk
matig
slecht
nlet

5 punter·,
4
3
'J
Co

o

Indien er geen waardering gegeven is dan is het formu­
lier er niet of is de order voor wet betrefd det forrnu­
lier nog niet afgewerkt.

Uit het onderzoek zijn de volgende konklusies te trekken:

V.w.b. het offerte~alkulatie-formulier(Ofk)
te zeggen orndat er te weinig orders (5%) uit
vDort"wamen.

valt weinig
een offerte

De voorkalkulatie wordt door gebrek aan tijd nog niet
verricht en het voorkalkulatieforrnulier wordt dan ook
nog niet gebruikt.

De fabrikageorder wordt redelijk goed ingevuld. WeI
worden er hier soms fouten t.a.v. subordernummers en
werkuitgifte-datum gemaakt. Deze fouten zijn vaak 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 invulgraad bedroeg 3,42.

Het urenkalKulatieformulier blijkt uitstekend te vol­
doell.
Vaor 64% van de orders gewaardeerd met een gemiddelde
van 4,14.

--]1\.~-



Oak het evaluatieformuliBr voldoet goed en wordt goed
gebruikt (de lage invulgraad is het gevolg van het nog
niet verrichten van de voorkalkulatieJ.
WeI blijkt dat van de orders, die niet op basis van
nakalkutie zijn, de nakalkulatie nogal naijlt. Dit is
ook weer het gevolg van tijd gebrek.
Voor 37% (naijling!) van de orders gewaardeerd met een
gemiddelde van 2,08 op een maximum van 3 (geen vQorkal­
kulatie) .

Opmerking:

Indien een order volgens de procedure van een Kleine
order behandeld is, is dit aangegeven in de kolom
""leine order" d.m.v. een ","
Een" 0 ft i n die k 0 10m gee f' t a and a t d e 0 r d e r d eve r k 0 r t e
procedure, volgens de nieuwe richtlijnen (orders < 1000
gulden), doorlopen 2Du moeten hebben maar dat dit niet
gebeurd is.
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01 na te gaan hoe het ingevoerde inforlatiesysteel funktioneerd zijn
100 orders geanalyseerd.
Door deze analyse krijgt len een beeld van de orderportefeuille,
krijgt len inzicht in de verschillende doorlooptijden en kunnen
uitspraken gedaan worden over de kwaliteit van de forlulieren en de
zorgvuldigheid Naarlee ze ingevuld Morden.

01 de forlulieren te toetsen is een punten systeel bedaeht:

volledig ingevuld
goed
redelijk
latig
sl edt
niet

5 punten
4
3
2
1
o

Zijn geen punten aangegeven dan is het foraulier er niet,
of is de order nog noet afgewerkt

Elke order kent 4 stadia, te Meten: n= order nog niet in produktie
p= order in produktie
n= nakalkulatie nog niet gereed
a= order afgewerkt

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------
stadiul order lkleine: datum lHoe zijn de forlulieren ingevuld?

:ordernr. I klant : grootte lorder I order :oplerhngenI I

n I p Ina :af gids. II = ja: binnen Ofk V Fa U EI

-------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------------

1261 lMontronie t 95 1 :22-0et-B6 loude forlulieren'
1262 lStork t 60B 0 :27-0ct-86 :keuringsrapport 4 4
1263 IElektro Cirkel t 1156 :27-0ct-B6 4 5 4 2
1264 1heeo I t 100 0 :29-0ct-B6 5 5 2,
1265 IBlollllerde t 5959 130-0ct-86 ldatul kontrole?! 3 5
1266 :Tobo f 130-0ct-B6 lonvolledig, proef:
1272 :5tork f 77 1 130-0ct-B6 loude forlulieren!
1267 IStork f 711 1 o 103-Nov-86 5 5
126B lRadson NL f 321 0 103-Nov-Bb 5 5 3
1269 :Hocon f 697 1 103-Nov-B6 :Fo, nakalk? ""1270 iRadson alutherll f 1040 104-Nov-8b :aantal Uontbreekt~ 3
1271 IHocon f 105 :05-Nov-Bb IFo, nakalk? 5
1275 :Unilac f 90 105-Nov-86 loude forlulieren~

1273 iRhiwa • 2350 :Ob-Nov-B6 :leverweek op Fa?! 3 1

"
1274 IHocon t 305 0 lOb-Noy-S6 inaka1k? 5 5
1276 :Profi light t 1075 :06-Nov-B6 idatul kontrole?: 3 5
12BO iSeraerdts t 8b4 0 IOb-Nov-B6 5 4
127B :JiI f 142 0 :11-Nov-B6 4 4 3

--m .s--....;--
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1279 iHauzer f 90 0 i11-Nov-8b 5 4 'j

""
1281 IServer f 1139 il1-Noy-8b :erg onvoll edi g
1282 :Server f 1130 ill-Nov-8b :erg onvolledig
1283 IDaf f 111-Nov-Sb Iafroep! !
1284 IDaf * :11-Nov-8b Ileveren 87.20, 19B8
1285 IDaf f 111-Nov-8b ioude for.ulieren!
128b :Cornelissen f 580 0 II1-Nov-Sb 2 5
1287 :!veeo * 145 0 ill-Noy-Bb 4 4 2
1289 :!veeo I f 185 1 :12-Nov-8b 4 4 2
12B8 laoley f IS72b 117-Nov-Bb lpuinhoop!! ! 0 0
1277 :Radson aluther.: f 19002 ilB-Nov-Sb 5 5
1290 IKeijsers f 220 0 118-Nov-8b 5 4 3
1291 iVialle f 5070 :19-Noy-Bb
1293 IElbar f lObO :19-Noy-8b IFo uit lagazijn? 1 4 3
1292 iInterturbine f 115 :20-Noy-8b IFo geen ordernr.!! 1 4 2
1294 :ISN f 2969 121-Noy-8b iFaktuur? 4 4 3
1295 iSrands f 2596 121-Nov-Bb
1297 :Eldim * 92 1 124-Noy-B6 lnakalk. op Uj Fa? 4
1300 IHinten van f 530 1 i24-Nov-Bb lkeuringsrapport 3 4 4
1296 :Unillae f 550 o 125-Noy-B6 idata!; verkeerde IaIi 4 3 4 'j

""1298 :Interturbine * 155 o 12Hlov-B6 IE? 2 3
1299 :Interturbine f 205 1 125-Nov-Bb :F?, Unag in lap! 4 4
1301 IHoeon f 360 1 i26-Nov-8b :nakaH. op U 5 5
1304 lBoer de f 1395 I26-Nov-8b 5 4
1302 :Server f 1130 :27-Nov-86 lpuinhoop II! 'j

""1303 :Cerabo f 90 I27-Nov-86 :nakalk. op U 5 4
1306 IInhrturbine * 305 :28-Nov-Bb Inaka1k? 3 4
1305 IServer f 2469 101-Dee-86
1307 :Cerabo f 3585 :02-Dee-Bb lerg onduidelijk 5
130B :Uni.ac f 2500 :02-Dee-B6 Izat in Ia stadiuftl Pi;

.1

1309 :Kusters f I 105 :03-Dee-Bb inakalk. op U; F? 3 5
1345 lKeijsers f 184 i03-Dee-86 2 3 3
1310 :robo * 20300 :04-Dee-B6 ideel al uitgeleverd 4 4
1311 ISllaller f 2300 :05-Dee-Bb Idata!; verkeerde lali 3 3 4 2
1312 IIveeo f B70 IOB-Dee-B6 13 FO!j 1 U,E!!! 3 5 'j

""
1313 IServer f 45 109-Dee-8b :Jan datu. nakaIk.!!!: 3 4 2
1314 IArbin f 133 1 :10-Dee-86
1315 IJonq de f 373 o 111-Dee-B6 IJan datu. nakalk.! !!: 4 4 1
1316 IPella f 143 o :11-Dee-86 IJan datu. nakalk.!!!l 4 4 2
1317 IHoeon f 125 1 :I1-Dee-Bb iFo?; datul nakalk.! 4 2
1319 :Vialle f 1716 112-Dee-B6
1320 lVialle f 3917 112-Dee-B6
1333 iEspero f 13600 :12-Dee-Bb
1322 lVelopa f 75 115-Dee-Bb Igeen fOrlulieren! !
1324 :Hoeon f 140 i15-Dee-B6 loude Ilerkorder!
1318 :Vliet van f 94B :10-Dee-8b Illerkui tgi He? 3 4
1321 :B + D * 797 0 11b-Dee-Sb :keuringsrapporten 4 4
1323 iDaalen van f 1b3 1 116-Dee-Bb IJan datu. nakalk.!!!1 2 4 2
1325 IServer f 224 1 117-Dee-Bb :U? 3 0
1326 :Uni lac f f 50 1 i17-Dee-Bb :nakalk? 3 4
1327 IWAA Venlo f 213 1 117-Dee-B6 IFo? 5 2
1328 iSeheuten f 170 1 I17-Dee-B6 :nakal k? 2 4
1329 IDaf * :lS-Dee-Sb :afroep, B7.45; oud!
1330 :JII f 180 :18-Dee-Bb :nakalk? 3 4
1331 lHoeon f 145 :18-Dee-8b :Fo? 4 3
1332 :Interturbine * 343 :IS-Dee-Bb :nakalk? 5 5

-W-~ .-
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1334 :Unilliae f 40 1 :19-Dec-8b IForllulieren zoel~ !
133~ :Hocon f 0 :19-Dec-Bb IFor.ulieren zoek! Fi I.1
1336 IStork f 429 0 i05-Jan-B7
1337 IStork f 320 I) IOS-Jan-B7
1338 :Thissen f :05-Jan-B7 1geannuleerd Ilk S 87
1339 IKeunen f 58275 :OS-Jan-B7
1340 iHocon f 750 105-Jan-87 :Jan datu. nakaH. !!!: 4 5 'j

4

1341 iHocon f 196 i05-Jan-87 IJan datul nahIL!!! I 1 4 2
1342 :Sllaller f 304 :05-Jan-87 :Fo? 4 3
1343 IHinten van f 173 :06-Jan-B7 :Jan datu. nakalk.!!! I 3 4 2
1344 :Iveco f 179 106-Jan-87 5 4 'j

4

1346 ilnterturbine f 107 :07-Jan-B7 IFo geen ordernr.!! 1 4 3
1347 :Uniaac f 2200 :07-Jan-B7 3 5
1348 IHocon f 232 1 :07-Jan-B7 iJan datu. nakaIk.~!!: 3 4 2
1349 lServer f 540 0 :08-Jan-87 lkeuringsrapport 5 4
1350 IServer f 2824 IOB-Jan-B7
1351 IDee f 600 (I 112-Jan-87
1352 iJD f BOO 0 :12-Jan-87
1353 llll.ax t 500 0 i12-Jan-87
1354 lTuyl van t 1954 :12-Jan-87 5 5
1355 lHocon f 181 :12-Jan-87 lJan datum nakalk.!! II 3 4 'j

4

1356 llnterturbine t 377 :12-Jan-87 lJan datum nakalk.!! II 4 4 2
1357 lTSN f 2969 :12-Jan-B7
1358 IUnillil.e t 1000 i15-Jan-B7
1359 IServer f 95 :15-Jan-B7
1360 JRhiwa f 4430 :16-J an-BY

:---------:---------------:---;---:---;---:---------:------:----------:--------------------:------;------:------:------:------:

:aantall en: 100 110 :11 119 :60 93l: 64l: 100;;: 65;;: 5~1 0;;: 597.1 64;;1 374:hi

igelliddeldi 2252 2.60 ERR 3.42 4.14 2.0B



8ijlage XXII: Systeemontwikkeling volgens 8DM.

In deze bijlage staan de grote lijnen van 8DM vermeld voor
zover het het gedeelte betreft wet in dit verslag gebruikt
is.
De bijlage is rechtstreeks overgenomen uit:

Systeemontwikkeling volgens SOM
H.B. Eilers
Academic service, 6e herziene druk 1985.



0.2.2

FASERING (figuur 2)

Inhoud boek

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 korte}."
tijd worden uitgevoerd.

De fasen zijn:

O. Vooronderzoek

1. Definitie-studie

2. Functioneel ontwerp

3. Technisch ontwerp

4. Programmeren

5. Testen '

6. Conversie en invoering

7. 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 bijgestuurd wor­
den of verdere systeemontwikkeling kan zelfs beEHndigd worden

- de juiste deskundigheid te kunnen inzetten en de verantwoorde­
lijkheid op de juiste plaats te Ieggen

- 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 mamer kunnen verschillende
subsystemen zich in verschillende fasen van de systeemontwikkeling
bevinden, aIleen zijn dan echter weI 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. - XX\C.2-



Inleiding 0.2.3

PROBLEEM
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Figuur 2 Fasering van de levenscyclus van een
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 weI verantwoord is en zo ja,
hoe dit dan moot 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 iiiilchffe'krijgen in de pro­
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'vastgeIegd, 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 vastgesteid 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 bij gewerkte kosten-



0.3.2 Inleiding

baten overzicht kan beslist worden of en hoe met de verdere systeem­
ontwikkeling moot 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 va.stgesteM.

Fasen 2 en 3 worden ten onrechte dikwijls nog met elkaar verwe­
yen en niet afzonderlijk uitgevoerd.

De verschillen blijken duidelijk uit dit schema:

Functioneel ontwerp
(fase 2)

laat zien/legt nadruk op:

- WAT het systeem moot doen

- de GEBRUJKERSKANT
(de bUitenkant)

- de FUNCTIES, systeem­
eisen

- de ARCHITECTUUR

- de ONTWERP-activiteiten

- de ORGANISATORISCHE
aspecten

- primair verantwoorde­
lijkheid gebruikers­
organisatie

Technisch ontwerp
(fase 3)

laat zien/legt nadruk op:

- HOE het wat gerealiseerd
moet worden

- de VERWERKINGSKANT
(de binnenkant)

- de MIDDELEN, waarmee de
de functies moeten worden uit­
gevoerd (procedures, pro­
gramma's)

- de UITRUSTING

- de BOUW-activiteiten

- de TECHNISCHE aspecten

- primair verantwoorde­
lijkheid automatiserings­
organisatie

Schema: Verschillen tussen functioneel en technisch ontwerp



FWlctioneel ontwerp 2.0.5

MOGELIJKE PLANNING VAN DE ACTIVITEITEN VAN FASE 2

2.1 Specificeer systeem-eisen
inclusief toekomstige.

2.2 Bepaal het raamwerk, waar-
2.1 binnen het nieuwe systeem

zal moeten fWlctioneren.

2.3 Verdeel het systeem in sub-
systemen en beschrijf deze.

2.3
2.4 Bepaal de in- en uitvo~r

per sub-systeem en de on-
derlinge raakvlakken.

2.4 2.5/6 Maak processchema's en
procesbeschrijvingen.

2.9 2. 7 Specificeer eisen op het
gebied van beveiliging en

2.5/6 privacy.

2.8 Identificeer problemen op
het menselijke vlak en op-
lossingen.

2.7
2.9 Ontwerp de gegevensstruc-

tuur.

2.10/ Specificeer de benodigde
12 faciliteiten op het gebied van:

• data commWlicatie
• apparatuur
• programmatuur.

2.13 2.13 Maak een plan voor verdere
ontwikkeling en invoering.

2.14 Stel het rapport "FWlCtio-
neel ontwerp" samen.

2.14

----b-~ -



PRODUCTEN VAN HET FUNCTIONEEL ONTWERP

- Gedetailleerde en opnieuw afgestemde systeem­
eisen inc!. prestatiecriteria

- Uitbreidingseisen

- Specificaties van het raamwerk waarbinnen het systeem
moet functioneren met eventuele beperkingen

- Aangepaste systeem-eisen (zover relevant)

- Verdeling in sub-systemen

- Beschrijvingen van de sub-systemen

- In- en uitvoerbeschrijvingen van de raakvlakken
("interfaces'~ tussen de (sub-) systemen

- Beschrijvingen van de mens-machine raakvlakken
(formulieren, drukwerk- en beeldscherm indelingen,
dialogen)

- Beschrijvingen van de gegevens ("data elementen'~

- Bij gewerkte data dictionary

- Systeem, sub-systeem, proces-schema's

- Procesbeschrijvingen inclusief mens-machine dialogen

- Gedetailleerde eisen op het gebied van beveiliging,
privacy, controle, correctie e. d.

- Ergonomische aspecten en eisen

- Organisatorische en sociale aspecten en eisen

- Gegevensstructuur

- Aantallen transacties, grootte van de gegevens-
verzamelingen e. d.

- Gewenste "toegangen" en frequentie per toegang

- Benodigdheden op het gebied van apparatuur,
programmatuur, data communicatie

- Bij gewerkt en nader gedetaiUeerd systeem­
ontwikkelingsplan

- Bijgewerkt en nader gedetailleerd conversie- en
invoeringsplan

- Plan voor installatie van de faciliteiten

- Bijgewerkt kosten- en batenoverzicht

- Rapport functioneel ontwerp

Act.

2.1

2.1

2.2

2.2

2.3

2.3

2.4

2.4

2.4

2.4

2.5

2.6

2.7

2.8

2.8

2.9

2.9

2.9

2.10/12

2.13

2.13

2.13

2.14

2.14



3.0.. 4 Inleiding

MOGELIJKE PLANNING VAN DE ACTIVITEITEN VAN FAsE 3

'.

3. 1 Ontwerp de procedures.

3.1 3.2 3.3 3.4

3.2 Ontwerp fOTInulieren en
alle computer in- en
uitvoer.

: II.

3. 3 Ontwerp de opslagstructuur.

3.4 Ontwerp veiligbeidsmaat­
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.

3.9

3. 8 Maak een gedetailleerd pro­
grammeer- en testplan.

3.9 Stel het rapport "Technisch
ontwerp" samen.

N. B. Fase 3 wordt dikwijls in
combinatie met de fasen 4
en 5 gepland en uitgevoerd.

-~.8-



Het technisch ontwerp

PRODUKTEN FASE 3 "TECHNISCH ONTWERP"

- Procedure-beschrijvingen

- Beschrijvingen van hulpmiddelen

- Voorlopige gebruikershandleidingen (zover dit reeds
mogelijk is)

- Formulieren

- Ponskaart-indelingen

- Drukwerk-indelingen

- Scherm-indelingen t. b. v. data entry e. d.

- Overige record-indelingen

- Bestandsbeschrijvingen

- Opslagstructuren

- Hulpmiddelen voor gegevensconversie

- Correctie- en controle-maatregelen

- Beveiligings-, privacy maatregelen

- Herstart-reconstructie procedures

- Uitwijkplannen

- Programma-specificaties met schema's, pseudo
code e. d.

- Specificaties voor mens-machine dialogen

- Beeldschermindelingen

- Specificaties van tijdelijke bestanden

- Specificaties van te gebruiken standaardprogramma-
tuur ("utilities" b. v.), gemeenschappelijke routines,
reeds ontwikkelde programmatuur e. d.

- Gedetailleerd programmeer- en testplan

- Vereiste testfaciliteiten en testgegevens

-·Specificaties van testprogramma's

- Rapport "Technisch ontwerp"

3.0.3

Act.

3.1

3.1

3.1

3.2

3.2

3.2

3.2

3.3

3.3

3.3

3.3

3.4

3.4

3.4

3.4

3.5/6

3.5/6

3.5/6

3.5/6

3.7

3.8

3.8

3.8

3.9



Bijlage XXIII: De bij het informatie-systeem behorende proce­
dure'3.

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. '1.'1.111.2

Beschrijving procedures van het sub-systeem
ord~radministratie (OA). XXIII.3 tim 9

Beschrijving procedures van net sub-systeem
werkvoorbereiding (WV). '>:,'·(111.10 tim 15

Beschrijving procedures van het sub-systeem
produktie lP) .XXIII.iS en 17

Beschrijving procedures van het sub-systeem
fTl a g a z i j n (M). X,Y. I I I . i e, tim 2 0
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sub-systeem:

processen:

procedures:

orderadministratie (OA).

1. orderverwerking.
2. verwerking gegevens produktie.
3. orderafwerking.

1.1 ordernummer toekennen.
1.2 order bevestigen.
1.3 bijwerken orderbestand.
1.4 aanleggen ordermap (Om1)

2.1 verwerken uren.
2.2 bijhouden produktievoortgang.

3.1 totaliseren uren per order.
3.2 verzendgereed maken.
3.3 faktureren.
3.4 ordermap bijwerken (Om2)
3.5 bijwerken orderbestand.

Beschrijving van de procedures.

1. De orderverwerking:

1.1 Drdernummer toekennen; bij binnenkomst de order dateren
en het (sub)ordernummer toekennen (zie voor opbouw
ordernummer bijlage XIV).

1.2 Order bevestigenj dit geschied d.m.v. het sturen van een
orderbevestiging (Db) naar de klant, met daarop vermeld:
klantordernummer, ons ordernummer, prijs en leverdatum.
Een kopie van de orderbevestiging wordt tesamen met de
order en de eventuele tekeningen in de ordermap bijge­
voegd (zie procedure 1.4).

1.3 Orderbestand bijwerkenj wekelijks moet aan de hand van
de orderbevestigingen het orderbestand (formulier 00)

bijgewerkt worden, dit gebeurd m.b.v. de computer.
De nieuwe orders worden ais voIgt in het orderbestand
bijgeschreven.
Invoer: ordernummer, klantnaam, klantordernummer, om­

schrijving, artikelnummer, aantal, leverweek,
prioriteit, benodigde bewerkingstijd, datum order
binnen, prijs per stuk en totaalprijs order.

Uitvoer: bijgewerkt formulier 00 in 4-voud, exemplaren
voor OA zelf, werkvoorbereider, bedrijfsleider en
COCON.
Een lijst van nieuwe orders in die week wordt aan
dezelfde afdelingen uitgedeeld.



1.4 Aanleggen ordermap (Om1); onder het ordernummer wordt
een ordermap aangelegd met daarin de volgende formulie­
ren:
(de offertemap,) order, ter,ening, kopie orderbevestig­
ing.
Verder moet het evaluatieformulier (E) uitgesehreven
worden, hierop moet vermeld worden: (sub)ordernummer,
klantnaam, produktomsehrijving, stuksprijs en aantal
besteld.
Dit formulier wordt in de ordermap bijgevoegd.
De ordermap kan nu naar het bestand ordermappen "nieuwe
orders" (o~pslag op ordernummer).
Tenslotte moet nog het urenkalkulatieformulier (U)
uitgesehreven worden, hierop dient vermeld te worden:
(sub)ordernummer, klantnaam, omsehrijvig produkt en
leverweek.
Dit formulier gaat in een aparte map (niet in de order­
map) bij de urenkalkulatieformulieren 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)

2. Verwer~en gegevens produ~tie:

2. Verwerken uren; dagelijks worden de urenstaten (Ust), met
hierop de gegevens hoelang iemand aan welke order ge­
werkt heeft en aan welke machine, door de produktie bij
het bedrijfsburo afgeleverd.
M.b.v. het urenkalkulatieformulier (U) worden nu de uren
per man omgezet naar de uren per (sub)order.
Dit gaat als voIgt:
Bij het desbetreffende op Ust vermelde (sub)ordernummer
zoekt men het bijbehorende U en vult daarop in: datum,
naam produktiemedewerker, machinecode eq. berwerking e~

het aantal uren, uren in overwerk en insteluren.
Op deze manier worden de urenkalkulatieformulieren
dagelijks bijgewerkt.

2.2 Bijhouden produktievoortgang; de bedrijfsleider houdt op
zijn exemplaar van het order-overziehtsformulier (00)
met de hand bij in welk stadium een order zieh bevindt.
Hij doet dit door steeds per suborder, in de daarvoor
bestemde kolommen, de data aan te geven wanneer een
bewerking gestart is werkuitgifte, begin knippen,
begin ponsen, begin zetten, begin lassen, kontrole en
diversen.
De order-overziehtslijst (00) wordt aan de hand hiervan
m.b.v. de computer wekelijks bijgewerkt (zie oo~ proce­
dure 1.3).

------( ~--l-W-.\ /"



3. orderafwerf\ing:

3. Totaliseren uren per order; als een order gereed gemeld
is (d.m.v. kopie fabrif,ageorder, F03, 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
bestand ordermappen "orders in produktie", worden ge­
haald en de getotaliseerde uren moeten op het evaluatie­
formulier (E) ingevuld worden (kolom nakalkulatie).

3.2 Verzendgereed makenj na gereedmelding (zie oak procedure
3.1) kan de order verzonden worden.
Hiervoor dient een verzendadvies (Va) in 4-voud uitge­
tikt te wordell.
Het orgineel en een kopie gaan naar het magazijn als
opdracht tot verzending (zie sut-systeem magazijn).
Verder wordt er een kopie bij de faktuur gevoegd (proce­
dure 3.3) en na de klant gestuurd en er wordt een kopis
tesamen met een kopie var de faktuur opgeslagen in de
map debiteuren.

3.3 Fa~tureren; als de order gereed gemeld is en de order is
niet op basis van nakalkulatie kan de faf\tuur (F) opge­
steld worden. Is dit niet het geval dan moet eerst de
nakalkulatie verricht worden (zie procedures werf\voorbe­
reiding) .
De faktuur wordt uitgetikt in 4-voud.
Het orgineel gaat tesamen met een kopie en sen Kepis van
het verzendadvies (zie procedure 3.2) naar de klant.
Een tweede ~opie wordt tesamen met een ~opie van het
verzendadvies in de map debiteuren (zie procedure 3.2)
opgeslagen.
De laatste ~opie wordt nBBr COCDN verstuurd t.b.v. de
financi~le administratis. Aan de hand hiervan stuurt
COCON regelmatig een debiteuren-overzichtsIijst (Do)
naar de IJMAH.

3.4 Ordermap (Om2) bijwerkenj in deze map Om2 uit het bestand
ordermappen "orders in produf\tie", zie 3.1 moeten
bijgevoegd worden:
het bijgewerkte evaluatieformulier E (3.1), het urenkal­
kulatieformulier U, kopie F03 van de fabrikageorder (is
order-gereedmelding, zie 3.1), een kopie van het ver­
zendadvies (Va) en een kopie van de faktuur (F).
De bijgewerkte ordermap (Om3) kan nu in het bestand
ordermappen "orders produktiegereed" (opslag op order­
nummer) .

3.5 Bijwerken orderbestand; wekelijks wordt het orderbestand
(order-overzichtsformulier 00) m.b.v. van de computer
bijgewer~t, zie oak procedures 1.3 en 2.2.
Is een order gereed gemeid dan moet ze van de orderover-



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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S U CJ - S Y s tee m :

processel-' :

procedures:

wer~voorberpiding.

~alf.,Lilaties.

2. produKtievoorbereiding.
3. inKoop en voorraadbeheer.

1.1 offertekalKulatie.
1.2 voorkalkulatie.
1.3 nakalkulatie.

2.1 materiaalreservering.
2.2 uitschrijven fabrikageorders (Fo).
2.3 bijwerken ordermap (Om1).

3.1 muteren voorraad.
3.2 besteljen materiaal.

steeds bijgehouden wat de slaag­
het verloop van de kontakten zit.

Beschrijving procedures.

Kalku~atics (K):

Offertekalkulatie; bij binnenkomst van een o~~erte a~n­

vraag (Of a) moet bekeken worden of hierop ingegaan kan
worden.
Zo ja, dan r,rijgt de of'felte een nummer (zie bijlage
XIV) en wordt er een offerte~alkulatie gemaakt. Fer
variant wordt er een offertekalkulatieformulier (Off.,)
ingevuld.
Is de offertekalkulatie gereed dan kan de offerte (Of)
uitgetikt en naar de klant verstuurd worden.
Per offerte wordt er onder ~et offertenummer een offer­
temap aangelegd met daarin: de offerteaanvraag (Of a) , de
offertekalkulatieformulieren, een kopie van de offerte
en een eventuele afwijzing.

Sub-procedure; van de offertes wordt ook m.b.v. de
computer, door OA, een overzichtslijst bijgehouden
( Ofo) .
Invoer: offertenummer, naam klant, aantal produkten,

prijs per stuk, totaal prijs offerte en de slaag­
Kans.

Uitvoer: wekelijks offerte-overzichtsformulier (Ofo) in
3-voud, exemplaren voor archief, voor de kalkulator
en voor COCON.

Op dit formulier wordt
kans is en hoe het met

-3Klli.11



1.2 Voor~alkulatie; dagelijks worden de nieuwe orders uit
het bestand met ordermappen "nieuwe orders" (Om1) ge­
haald en wordt de voorkalkulatie verricht.
Deze voorkalkulatie wordt op het voorkalkulatieformulier
(V) ingevuld.
De gemaakte voorkalkulaties worden in de ordermap (Om1)
bijgevoegd (zie ook procedure 2.3).

1.3 Nakalkulatie; regelmatig worden de orders uit het bestand
met de ordermappen "orders produktiegereed" (Om3) ge­
licht en wordt de nakalkulatie verricht.
Hiervoor wordt het evaluatieformulier (E) gebruikt,
waarop zowel de voor- als de nakalkulatie en de ver­
schillen vermeld kunnen worden.
Indien noodzakelijk wordt de order nog nader in onder­
ling overleg of met COCON ge~valueerd.

De order is nu in zijn geheel afgewerkt en de ordermap
kan naar het archief met ordermappen "afgewerkte or­
ders".

2. Produktievoorbereiding (PV):

2. Materiaalreservering; dagelijks haalt de werkvoorbereider
de nieuwe ordermappen (zie procedure 1.2) en kan, na de
voorkalkulatie, gestarten worden met de produktievoorbe­
reiding.
Als eerste wordt bekeken of dat er voldoende materiaal
voorradig is.
Is dit het geval dan wordt het benodigde materiaal
geresel'veerd.
Is dit niet het geval dan moet het besteld worden (Zi8
procedure 3.2).

2.2 Uitschrijven fabrikageorder; met dit formulier geeft de
werkvoorbereider aan dat wat hem betrefd, na bereiken
van de werkuitgifte datum, de produktie kan starten.
De fabrikageorder (Fo) wordt in 3-voud uitgeschreven.
Het orgineel gaat in de ordermap (Om1), zie procedure
2.3.
E~n kopie van de fabrikageorder (Fo2) gaat samen met
een kopie van de tekening naar de bedrijfsleider die
hiermee het werk uitgeeft.
Een tweede kopie (Fo3) gaat naar het magazijn, 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 (Om2) naar het
bestand met ordermappen "orders in produktie" (opslag
onder ordernummer) . -----'X\II ~')-
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3. Tnkoop en voorraadbeheer (I;V):

3. Muteren voorraad; dagelijks komt uit de magazijn de
materiaaluitgiftelijst eM) met daarop de vorige dag
uitgegeven materialen. Deze uitgegeven materialen moeten
afgeschreven worden van bijbehorende voorraadkaarten
( VI<.) •

Ook moeten dagelijks de binnengekomen bestellingen gemu­
teerd worden.
VerdeI' moet voor de voorraadhoogte nog rekening gehou­
den worden met de materiaalreserveringen (zie procedure
2. 1) .

3.2 Bestellen materiaal; als op de voorraadkaart (Vk) blijkt
dat de voorraad onvoldoende is moet er materiaal besteld
worden. Oak op de materiaaluitgiftelijst eM) staan soms
aanvragen tot bestelling van het magazfjn (vooral vaal'
hulpmaterialen) .
Bestellen gaat vaak telefonisch, aan het magazijn moet
gemeld worden welk materiaal, in welke hoeveelheid
het besteld is en wanneer het verwacht wordt, dit t.b.v.
de ingangskontrole.
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sub-systeem:

procedures:

Produ~,tie.

1. werkuitgifte.
2. verantwoording uren.

1. WerKuitgifte:

Dit is de taak van 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 aan wanneer de werkvoorbe­
reider denkt dat aIle materialen en gereedschappen
aanwezig zullen zijn. Dit is dus in principe de vroegst
mogelijke datum waarop met de produktie gestart kan
worden. Of ook daadwerkelijk op deze datum gestart kan
werden daar moet de bedrijfsleider opletten en hiervoor
eventueel overleg opnemen met de werkvoorbereider.
Hei werk wordt na het bereiken van de werKuitgifte
datum uitgegeven a.d.h van de prioriteit en de geschatte
bewerldngstijd (zie oak paragraaf 2.5).
Deze werkuitgifte geschied door het afgeven van de
fabrikageorder (kopie Fo2) aan de knipper. De Knipper
kan hiermee dan de materialen in het magazijn gaan
halen (zie oak sUb-systeem magazijn).

2. Verantwoording uren:

Elke produktiemedewerker moet t.b.v. deze verantwoordi~g

dagelijks een urenstaat (Ust) invullen.
Op deze urenstaat geeft hij aan:

- z'n naam
- de datum
- aanvang bewerking
- het subordernummer
- het machinenummer of de soort bewerking
- einde bewerking

De urenstaten worden dagelijks door een medewerker van
de orderadministratie opgehaald.
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';Ub-'3ysteem:

procedures:

magazijll.

1. ingangskontrole
2. uitgifte materialen
3. eindkontrole
4. verzenden goederen

1. De ingangangskontrole:

Bij binnenkomst van een bestelling moet het magazijn
kontakt opnemen met de werkvoorbereider/kalkulator/inko­
per en kontroleren of de levering overeenkomstig de
bestelling is en of dat de kwaliteit voldoende is.
Is de bestelling niet naar wens dan dient in overleg
met de werkvoorbereiding besloten te worden wat te doen,
terugzenden of reclameren.

2. De uitgifte van materialen:

Materiaaluitgifte dient in principe aIleen te geschieden
aan de hand van een fabrikageorder.
Het magazijn heeft hiertoe van de wer~voorbereider een
kopie van de fabrikageorder (Fo3) ontvangen, dezen
worden onder het subordernummer opgeslagen in de daar
voor bestemde ordner. Op de fabrikageorder is aangegeven
welke materialen er t.b.v. de order uitgegeven moeten
worden.
Komt nu de Knipper (zie 5ub-systeem produktie) met zijn
kopie (Fo2) van de fabrikageorder voor materialen in
het magazijn, dan zoekt de magazijnmedewer~er a.d.h. van
het subordernummer zijn kopie (Fo3) en vult de datum in
en parafeert waarneer hij het materiaal uitgegeven
heeft. Eventuele wijzigingen in de uitgifte geeft hij
zijn kopie (F03) aan.
Verder moet de (werkelijke) materiaaluitgifte nog ver­
meld worden op de materiaaluitgiftelijst (M) onder
vermelding van het subordernummer.
Oeze lijst moet aan het eind van iedere dag afgegeven
worden bij de werkvoorbereider en's morgens weer opge­
haald worden.
Op de materiaaluitgiftelijst kunnen ook aanvragen tot
het bestellen van materialen aangegeven worden (aan te
duiden met een B). Oit betreft dan vaak hulpmaterialen.

Opmerking: op advies van het personeel is wordt i.p.v.
de materiaaluitgiftelijst (M) een kasboek gebruikt.
Hierin worden dezelfde gegevens vermeld en het
doorloopt dezelfde procedure.
Het enige verschil met de materiaaluitgi~telijst

is dat het kasboek langer meegaat.

a\\L--1q-



3. De eind~ontrole:

Is een (sub)order door de produ~tie gereedgemeld dan
~an het magazijn, i.s.m. de bedrijfsIeider, de eind~on­

trole verrichten a.d.h. van de tekeningen en de kwali­
teitsvoorschriften vermeld op de fabri~ageorder.

De magazijnmedewerker geeft op zijn kopie van de fabri­
kageorder (Fo3) het volgende aan: aantal gekeurd, aantal
goedgekeurd, aantal afgekeurd, reden afkeuring en datum
kontrole plus paraaf.
De goedge~eurde produkten zijn met het zetten van deze
paraaf officigel door het magazijn geaccepteerd en zijn
dus geen verantwoordelijkheid meer voor de produktie.
De produkten worden nu overeenkomstig de emballagevoor­
schriften op de fabrikageorder verpakt.
De order ~an nu op het bedrijfsburo gereed gemeld wor­
den, dit gebeurd door het afgeven van de kopie (Fo3) up
het bedrijfsburo.

4. Het verzenden van de goederen:

d.m.v.
een

gereedmelding van de order,
tikt de orderadmininstratie

Aan de hand van de
Fa3 Cprocedure 3),
verzentjadvies eVa) .
Het orgineel gaat samen met een Kocie naar het magaZ1Jn,
dit is voor het magazijn een opdracht tot verzending.
Het verzendadvies Corgineel) gaat met de zending mee
naar de klant, de kopie wordt in het magazijn opgeslagen.



ma~ae~\I\

I
r I I I

~~~'5k.o~- \N\,txj.?- ~cl.\.<0\1\-
vV%eM~

lv-U 1 W\a. I.a~ M,u.
1 3 '1

::rV\vo eA'"

\ -\ \ivl~aV\&S - YY\~el~~b~.
I

,
-/ mat~\aa\ \<.<Mlvt? VUM~\M~t

I 1

W\O\<;r, aa,V\-~;t-
w~eA~j ~i~~'5llM)

...-!.-'

~\ort,~e,~ tM~<j\ttt \

reJ..t.r (Fa 2) ..
Wlat&\a~ W1ak,,-icl~

4 I

J
\ \ e.-Wtd\.<.c\'\ - or<iuOjuud

I t>ro~l J tvtJLL \NU.A~j l"f(3)
I I 3

... ~

lJeA"-ttNldacl- ~

l.J~ tVd ) \JUUMd. ev.. l~~
It I



Bijlage X,XIV:

Inhoudsopgave:

Investeringsanalyse CNC-gestuurde pons-nibbel­
machine,

Tabel 1 ., Hierin is de wijze beschreven waarop bepaald is
hoeveel werk er door een CNC-gestuurde pons-nibbel­
machine t.o.v. de huidige situatie overgenomen zou
kunnen worden.
Pagina XXIV.2.

Tabel 2; In deze tabel is een vergelij~ing gemaakt tussen
verschillende machines uit verschillende pri~s~las-

sen.
Pagina XXIV.3.

Hierin is voor enkele voort:eelden van produkte0
beschreven hGueel tijd er bespaard ken worden
indien het produkt op een CNC-gestuurde pons-nib­
belmachine gemaakt zou worden.
Pagina's XXIV.4 tim 9.
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In de nieuwe situatie zal er eerst geponst ffioeten worden en vervolgens worden de prcdukten .os
geknipt op een schaarbank. De eNe-machine neemt zowel het pDDswerk dls net uithDeken OVEr.
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