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Voor-woord 

Voor u ligt het resultaat van het afstudeerprojekt dat ik heb 
uitgevoerd als onderdeel van de studie Bedrijfskunde aan de 
Technische Universiteit Eindhoven. 

Het in dit verslag beschreven projekt is uitgevoerd in de periode 
juli 1987 tot en met oktober 1988 bij Tulip Computers 
International BV te 's Hertogenbosch. 

Voor mij was dit afstudeerprojekt een zeer waardevolle ervaring. 
Ik heb veel geleerd op het gebied van intermenselijke 
kommunicatie. Dit zowel op het gebied van schriftelijke 
verslaglegging als op het gebied van planning van mijn eigen 
aktiviteiten. 

Iedereen, die mij heeft geholpen dit in te zien en dit te 
verbeteren, ben ik zeer dankbaar. 

Jaap Merkens 

november 1988 



Leesadvies -

Om het onderhavige verslag 'toegankelijker' te maken, z,::i.l in de 
vorm van een 'leesadvies' worden aangegeven, welke onderwerpen in 
welke onderdelen van dit verslag beschreven worden. 

Hoofdstuk 1: 
1.1 - 1.3: 

1.4: 

Het tot stand komen van het afstudeerprojekt en de 
positie van dit projekt gedurende de looptijd van dit 
projekt binnen Tulip. 

De beschrijving van het Tulip-koncern. 

Hoofdstuk 2: 
De aanpak van het afstu~eerprojekt en indeling van dit 
projekt in drie fasen. 

Hoofdstuk 3: 
De beschrijving van dat deel van de goederenstroom, waarop 
het onderzoek in het afstudeerprojekt is gebaseerd. In deze 
beschrijving is gebruik gemaakt van een theoretisch kader. 
In de volgende hoofdstukken wordt deze beschrijving als 
uitgangspunt genomen en wordt van het beschreven theoretisch 
kader gebruik gemaakt. 

Hoofdstuk 4: 
In dit hoofdstuk wordt beschreven welke knelpunten, die in 
hoofdstuk 3 bij de beschrijving naar voren zijn gekomen, 
opgelost zullen worden en welke faktoren bij een oplossing 
een rol spelen. -

Hoofdstuk 5: 
Hier is een oplossing aangegeven om de goederenstroom bij 
Tulip beter te kunnen beheersen in de vorm van het ontwerp 
van een planningsstruktuur. 
5.1 - 5.4: 
Deze paragrafen hebben betrekking op het ontwerp dat 
aansluit bij de huidige manier van plannen bij Tulip. 
5.5 - 5.6: 
Deze paragrafen vormen een aanzet tot het 'formeler ' 
gebruiken van beschikbare fl~xibiliteit binnen de 
produktieplanning bij Tulip. Dit geeft een richting aan 
waarin de goederenstroombeheersing bij Tulip in de toekomst 
naar toe zal 'groeien'. 

Hoofdstuk 6: 
Overzicht van de resultaten van het afstudeeronderzoek. 
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1 Inleiding 

Dit is het verslag van het projekt dat is uitgevoerd om af te 
kunnen stuaeren bij de vakgroep Bestuurlijke Informatie-Systemen 
en Automatisering (BISA) van de fakulteit Bedrijfskunde van de 
Technische Hogeschool Eindhoven. 
Het afstudeerprojekt is uitgevoerd bij Tulip Computers te ' s 
Hertogenbosch. 

1.1 Formulering aanvangs-opdracht afstudeerprojekt 

Tulip is een bedrijf dat zich met de ontwikkeling, produktie, 
verkoop en distributie van 'personal computers' (PC's) bezig 
houdt. Produktie betreft hier voornamelijk assembleren en testen. 
Verkoop en distributie van eindprodukten vindt voornamelijk 
binnen Nederland plaats. 
De doelstelling van Tulip is: 

het bezitten van een aandeel van 8% van de Europese markt 
voor 'personal computers' in 1993, door de verkoop van 
Tulip-produkten. 

Omdat Tulip nog steeds een snelle groei doormaakt z1Jn er een 
groat aantal problemen ontstaan, waaraan kontinu gewerkt wordt om 
deze op te lessen. In dit kader was een afstudeerplaats 
beschikbaar, die op basis van een opdrachtformulering is 
aanvaard. cbw"' 

¥' /(_, 
Aangezien de problemen invloed hebben op de goederenstroom binnen \ 4r 
het Tulip-koncern, is besloten dat deze afstudeerstage uitgevoerd 
wordt op het gebied van de goederenstroom-beheersing. 

I e)V1fl 

De lever-performance werd bij Tulip als een probleem ervaren. Er ( ?tiDIJ/c,.,"d 
bestond hierover ontevredenhe id bij k 1 ant en. Intern was men van / 'ee,tlc_,v-
mening: -

dat levertijden ten opzichte van konkurrenten nogal lang 
waren, 
dat het vaak problemen opleverde om een order in een keer 
volledig uit te leveren en 
dat het moeilijk was om een juiste levertijd te bepalen. 

Tulip kon niet volledig aan de vraag van klanten voldoen. Toch 
ontstonden er van minder k ourante artikelen voorraden. 

De aanvangs-opdrachtformulering voor het afstudeerprojekt luidde: 
Onderzoek de mogelijkheid van een logistiek 
informatiesysteem voor de handelspoo t van de holding Tulip 
Computers NV , Tulip Computers International BV. 

1.2 Positie afstudeerprojekt binnen Tulip 

Het afstudeerprojekt is vanaf juli 1987 tot heden op 
verschillende plaatsen binnen de Tulip-organisatie uitgevoerd. 

Er werd gestart als onderdeel van de werkgroep Logistiek van het 
Tulip Informatie-Systeem projekt. 
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Omdat de aktiviteiten van deze werkgroep op een ander gebied 
lagen dan de aktiviteiten van het afstudeerprojekt is besloten 
het afstudeerprojekt organisatorisch te laten vallen onder de 
afdeling Lvgistiek van Tulip Computers International. 

Per 1 april 1988 is een nieuwe manager Logistiek bij de Tulip 
Holding in dienst getreden. Na een inwerkperiode heeft de nieuwe 
manager Logistiek de direkte begeleiding van het afstudeerprojekt 
overgenomen. Dit had een positief effekt op de inhoud van het 
afstudeerprojekt, omdat deze manager vanuit zijn nieuwe funktie 
ook streefde naar een integrale beheersing van de goederenstroom 
bij Tulip. 

1.3 Onderzoek en veranderingen bij Tulip tijdens het 
afstudeerprojekt 

Door het organisatie-adviesburo Berenschot is een onderzoek 
uitgevoerd, op basis waarvan bij Tulip een reorganisatie plan 
wordt uitgevoerd. 
Hoewel dit plan pas officieel 1 januari 1989 ingevoerd zal zijn, 
is in het afstudeerprojekt met het reorganisatieplan rekening 
gehouden. 
Het reorganisatieplan heeft betrekking op de 
organisatiestruktuur. Deze reorganisatie schept een situatie 
waarbinnen de goederenstroom beter beheerst kan worden. Hier 
binnen past het streven naar een beter te beheersen 
goederenstroom. 
Hoewel de goederenstroom na de reorganisatie iets anders loopt 
dan ervoor, is het niet zo dat deze reorganisatie de 
goederenstroom en de besturing daarvan ingrijpend heeft 
gewijzigd. 
Deze 'nieuwe' situatie voldoet dus uitstekend voor de 
beschrijving van de resultaten van het afstudeerprojekt. Deze 
situatie als uitgangspunt ~s genomen. 

Ook zijn er bij Tulip gedurende het afstudeerprojekt 
verbeteringen doorgevoerd in het kader van de 
goederenstroombesturing. Deze verbeteringen zullen zoveel 
mogelijk als uitgangspunt genomen worden. 
Minder gewenste situaties die gedurende dit afstudeerprojekt zijn 
opgelost, zullen alleen worden beschreven, indien deze van 
invloed zijn op het uiteindelijke resultaat van het 
afstudeerprojekt. 

BU Tulip loopt op het ogenblik het "Tulip Informatie-Systeem"­
projekt (TIS), waarbinnen gewerkt wordt aan een integraal 
informatiesysteem voor het gehele Tulip-koncern. De resultaten 
van het afstudeerprojekt kunnen gebruikt worden binnen het deel 
'logistiek' van het TIS-projekt. 

1.4 Globale beschrijving van Tulip Computers NV 

Binnen het Tulip-koncern worden 'personal computers' ontwikkeld, 
geproduceerd en verkocht. 
Ook wordt binnen dit koncern gehandeld in randapparat uur. 
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1.4.3 Vestigingen 

Alle buiteRlandse dochterbedrijven en NL zullen 'Vestigingen' 
worden genoemd. Vestigingen hebben tot taak Tulip-produkten te 
verkopen binnen de grenzen van het land waarin deze gevestigd 
zijn. 
Voor deze bedrijven geldt dat ze naast Tulip-produkten ook 
komplementaire niet-Tulip produkten mogen verkopen. 
Afnemers van Vestigingen zullen 'klanten' worden genoemd. 

- NL 

NL verkoopt Tulip produkten binnen Nederland aan grote klanten 
(Major Accounts) en aan dealers. 
NL en Compudata randapparatuur (RA) zijn beide dealers van 
elkaar. Dit houdt in dat NL ook randapparatuur kan verkopen. Deze 
dealerschappen gelden alleert binnen Nederland. 

- Buitenlandse Vestigingen 

Buitenlandse Vestigingen moeten voor zover mogelijk voor eigen 
service-verlening zorgen, indien nodig kan een beroep op TCI 
gedaan worden. Dit geldt ook voor buitenlandse importeurs van 
Tulip produkten. 
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2 Historie en verantwoording van het afstudeerprojekt 

In dit hoordstuk zal kort de aanpak van het afstudeerprojekt 
worden besproken. Het afstudeerprojekt heeft een projektmatig 
karakter: eenmalig met een begin- en eindpunt. Daarom 1s 
getracht dit afstudeerprojekt als projekt te beheersen. 
Omdat bij Tulip projekten beheerst worden volgens de 'projekt­
management-methode' van Twijnstra Gudde (TG), is in dit geval 
deze methode in grote lijnen gevolgd. In dit geval hield dat in, 
dat het afstudeerprojekt is gefaseerd en dat tussen de fasen een 
beslispunt is ingelast. Op basis van de schriftelijke rapportage 
van een voorgaande fase is besloten de daarop volgende fase te 
starten. 
Het startpunt betrof de aanvaarding van het afstudeerprojekt door 
de betrokken partijen. Het eindpunt ligt in de beoordeling van 
het volledige afstudeerverslag. 

2.1 Projekt-management-methode Twijnstra Gudde 

Bij de aanpak van het afstudeerprojekt zijn elementen van de 
projekt-management-methode van TG gebruikt. Deze methode is niet 
precies gevolgd, maar is als richtlijn gebruikt. 
Hoewel deze methode een dergelijke aanpak voorschrijft, mag 
gezegd worden dat het projektmanagement van dit afstudeerprojekt 
niet geheel foutloos is verlopen. 
Hier zal niet worden ingegaan op de verschillen van de aanpak van 
het afstudeerprojekt met de projekt-management-methode van TG. 
Hier zal de aanpak van het afstudeerprojekt worden beschreven. 
Verder wordt volstaan met een verw1Jzing naar "Projectmatig 
werken" van WUnen, Renes en Storm (Lit.1). 

2.2 Fasering afstudeerproJekt 

Een afstudeerprojekt bij de vakgroep BISA bestaat meestal uit 
delen: een onderzoeksdeel en een ontwerpdeel. 
Omdat de afstudeeropdracht (laatste al. 1.1) te globaal was om 
starten met het onderzoeksdeel, is aan dit deel een deel 
voorafgegaan, waarin het 'logistieke systeem' bij Tulip wordt 
beschreven. 

Het afstudeerprojekt is gefaseerd op basis van de die delen die 
aan dit projekt onderscheiden kunnen worden: 
1 afbakening en beschrijving; 
2 onderzoek en 
3 ontwerp. 

2.2 Aanpak afstudeerprojekt 

Het improviserende aspekt heeft in het afstudeerprojekt een 
overheersende rol gespeeld. Dit heeft tot gevolg gehad dat dit 
afstudeerprojekt wat minder doelgericht is verlopen dan eigenlijk 
de bedoeling was~ De aanpak per fase van het afstudeerprojekt 
wordt in de volgende paragrafen besproken. 
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2.2.1 Afbakening en beschrijving 

In de faseafbakening en beschrijving z1Jn een aantal interviews 
met 'sleutelfunktionarissen' gehouden. Deze interviews zijn 
geanalyseerd. Dit leverde een aantal belangrijke en minder 
belangrijke knelpunten op. 
De resultaten van de interviews zijn verwerkt in hoofdstuk 3 van 
dit verslag. 

Vervolgens is getracht een duidelijker beeld van het logistieke 
systeem (zie H3 2e al.) binnen het Verkoop-deel te krijgen op 
basis van cijfermateriaal. Dit heeft niets opgeleverd. Er was 
niet eenvoudig na te trekken waar welke artikelen zich op welke 
tijdstippen in de goederenstroom bevonden. 
De planning verloopt bij Tulip nogal informeel. Het was moeilijk 
hiervan een kwantitatief beeld te krijgen. 

De volgende stap die uitgevoerd is, was het in kaart brengen van 
de logistieke procedures die bij Tulip in het verkooptrajekt 
gehanteerd werden (lit. (12]). Dit betrof zowel de 
organisatorische procedures, als de procedures in het centrale 
computer-systeem (CS). Getracht is om aan deze procedures de in 
de interviews gesignaleerde knelpunten op te hangen. Hieruit kon 
het volgende gekonkludeerd worden: 
1) de knelpunten op logistiek gebied moeten meer 'integraal' 

aangepakt worden, 
2) deze knelpunten moeten in een strategische kontext geplaatst 

worden; de knelpunten kunnen niet los gezien worden van de 
wijze waarop Tulip op de betreffende afzetmarkten wil 
opereren. 

2.2.2 Onderzoeksfase 

In de ontwerpfase zijn de knelpunten geanalyseerd, waarop 
besloten is deze knelpunten in klusters in te delen. Hieruit is 
afgeleid welke knelpunten in de ontwerpfase opgelost zullen 
worden. 

Er is een raamwerk gekreeerd waarbinnen een oplossing op de 
geselekteerde knelpunten in de ontwerpfase gestalte zal krijgen. 

Er is globaal omschreven wat het resultaat van de ontwerpfase 
moet zij n. 

2.2.3 Ontwerpfase 

In deze fase is een 'planningsstruktuur' ontworpen, waarbinnen 
enerzijds aangegeven wordt, op welke wijze de produktie 
aangestuurd moet worden op basis van verkoopprognoses en 
klantenorders. 
Aan de andere kant wordt hierin aangegeven welke informatie over 
produktieplanning voor de verkoop beschikbaar moeten zijn. 
Hierbij zai ook ingegaan worden op de wisselwerking tussen beide 
informatiestromen en de relatie die deze informatiestromen hebben 
met de goederenstroom. 



In hoofdstuk 4 zal nader worden beschreven wat onder 
'planningsstruktuur' wordt verst aan. 
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In figuur 2 is het afstudeerprojekt schematisch weergegeven. 

figuur 2 Schematische weergave van het afstudeerprojekt 

MLT-beleid 

planr;iings­
struktuur 

knelpunten 

Selektie 
van knel­
punten 

randvoor­
waarden 

afbake­
ning en 
beschrij­
ving 

onder­
zoeks­
f ase 

ont­
werp­
f ase 

Tijdens de afbakening en beschrijving zijn een aantal knelpunten 
aan het licht gekomen. -
Als basis voor de ontwerpfase is in de onderzoeksfase: 

een selektie gemaakt uit de knelpunten; 
is het middellange termijn beleid beschreven; 
zijn randvoorwaarden geformuleerd. 

Op basis hiervan is in de ontwerpfase een struktuur ontworpen ten 
behoeve van de planning van de goederenstroom. Dit is aangeduid 
met ' planningsstruktuur' . 
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3 Afbakening en beschrijving 

·rn dit hoofdstuk wordt de afbakening van het probleem, dat ten 
grondslag zal liggen ian de onderzoeksfase, beschreven. 
Er volgt een beschrijving van het deel van het logistiek systeem 
bij Tulip, dat aan dit afstudeerprojekt ten grondslag ligt. 
Onder het logistieke systeem wordt de goederenstroom verstaan, 
inklusief de informatie die nodig is om de goederenstroom te 
beheersen. Ook zullen bedrijfsonderdelen, procedures, etc., die 
nodig zijn om de betreffende informatie te verkrijgen en te 
verwerken, tot dit systeem gerekend worden. Een afgebakend deel 
van het logistiek systeem vormt het onderwerp van dit 
afstudeerprojekt. 

3.1 Globale afbakening 

De afbakening is gebaseerd op interviews die met 
sleutelfunktionarissen zijn gehouden. 
Binnen het Tulip-koncern kunnen twee afzonderlijke 
goederenstromen warden onderscheiden: 

de goederenstroom van Tulip-produkten en 
de goederenstroom van randapparatuur (niet-Tulip produkten) 

Deze goederenstromen hebben niets met elkaar te maken. Omdat de 
problemen op logistiek gebied hoofdzakelijk op Tulip-produkten 
betrekking hebben, zal alleen de goederenstroom voor Tulip­
produkten en de beheersing hiervan tot het probleemgebied van het· 
afstudeerprojekt worden gerekend. 

Het gedeelte 'service', dat door TD geschiedt zal ook buiten het 
afstudeerprojekt vallen: 

Knelpunten hebben niet primair betrekking op service, 
TD is een autonoom funktionerende afdeling, waarbij er van 
synergie geen sprake kan zijn om deze afdeling in het 
afstudeerprojekt te betrekken. 

Uit interviews is naar voren gekomen dat de problemen bij Tulip 
globaal betrekking hadden op: 

lange levertijden van TCI aan Vestigingen en dientengevolge 
van Vestigingen aan klanten, 
onbetrouwbare levertijd afgifte, 
NL was niet altijd in staat klanten-orders volledig uit te 
leveren. 

Opmerking: Bij NL koncentreerden zich problemen, omdat: 
buitenland voorrang kreeg ten opzichte van 
NL bij toewijzing van schaarse eindprodukten 
en 
NL het grootste deel van de omzet van TCI 
voor haar rekening nam. 

Tevens kon uit de interviews globaal gekonkludeerd worden dat aan 
deze problemen een slechte kommunikatie van het Produktie-deel 
met het Verkoop-deel en van het Verkoop-deel met de Vestigingen 
ten grondslag lag. 
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Het probleem dat ten grondslag ligt aan het afstudeerprojekt 
betreft: 

de goederenstroom van Tulip-produkten. 
De nadruk zal hierbij liggen op: 

de kommunikatie tussen Produktie en Verkoop en 
de kommunikatie tussen Verkoop en Vestigingen. 

In de beschrijving van het logistieke systeem zullen een aantal 
zaken beschreven warden om een kader te scheppen voor net 
afstudeerprojekt. Niet al deze zaken zullen verder een rol spelen 
in dit afstudeerprojekt. Dit zal dan in dit verslag ter plekke 
worden vermeld. 

3.2 Beschrijving van het logistieke systeem 

Het logistieke systeem is in dit geval de fysieke goederenstroom 
van Tulip-produkten en de besturing daarvan. Het 
besturingsgedeelte betreft: 
1 het aansturen van de produktie op basis van een plan, 

wanneer er nog geen klantenorders beschikbaar zijn en 
2 het leveren van klantenorders en het eventueel bijstellen 

van de plannen op basis van deze klantenorders. 

- Begrippen-kader 

Kort warden hier de belangrijkste begrippen beschreven, waarvan 
in dit verslag gebruik wordt gemaakt. 

Als in dit kader over 'voorspelling' , ' prognose' of 'forecast' 
wordt gesproken, heeft dit, tenzij anders vermeld, betrekking op 
aantallen van bepaalde produkten die in een bepaalde periode 
afgeleverd moeten warden. 
Hoewel aan leveringen verkopen vooraf gaan, is het in dit 
hoofdstuk niet van primair belang, wanneer een produkt verkocht 
wordt. Hier gaat het erom, wanneer een produkt geleverd moet 
warden. 

Een ' komputer-konfiguratie' bestaat uit een 'systeem' met 
'bijprodukten'. Voor konfiguraties wordt geen kode-nummer 
gebruikt. 
Systemen zijn komputers zonder bijprodukten. 
Systemen en bijprodukten zijn 'eindprodukten' 
Eindprodukten zijn artikelen die Produktie verpakt aan Verkoop 
levert. Een eindprodukt is eenduidig gedefinieerd en bier zitten 
geen keuzes meer in. Eindprodukten warden aangeduid met een 
uniek artikelnummer. 

Alle Tulip-produkten die samen met een systeem aan klanten 
geleverd warden, zullen als bijprodukt beschouwd warden. 
Bijprodukten zijn bijvoorbeeld: 

monitors, 
keyboards, 
software + handleidingen, 
opties, 
printers, 
etc .. 
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Een systeem zonder bijprodukten kan dus niet funktioneren, omdat 
voor een minimale komputer-konfiguratie naast het systeem ook een 
monitor, een keyboard en besturings-software nodig is. 
De aantal len bij produkten zij n direkt afhanke 1 ijk van de 
aantallen systemen. 

Verder zal van 'onderdelen' en 'samenstellingen' worden 
gesproken. 
Eindprodukten kunnen uit samenstellingen en onderdelen 
geassembleerd worden. 
Samenstellingen zijn halffabrikaten die zijn samengesteld uit 
onderdelen. 

Een produkt zal 'specifiek' genoemd worden, wanneer een produkt 
bedoeld wordt dat eenduidig is gedefinieerd en dat wordt 
aangeduid met een uniek artikelnummer. 
Van 'generiek' zal worden gesproken, indien de produktaanduiding 
aangeeft, dat een produkt tot een bepaalde groep produkten 
behoort. In de produktaanduiding is dan niet vastgelegd om welk 
produkt het precies gaat. In deze aanduiding zitten nog 'keuzes' 

'Planning' duidt aan dat zaken ten opzichte van de tijd z1Jn 
geplaatst. De tijd-afhankelijke aspekten van een planning zullen 
worden aangeduid met de volgende termen: 
1 plan-moment, 
2 plannings-periode of 'time-bucket', 
3 zicht of planningshorizon en 
4 frekwentie. 

adl Het plan-moment is het tijdstip, waarop de planning gereed 
is en als zodanig gaat funktioneren. Dit is het begin van de 
termijn, waarover de planning geldt. 

ad2 De 'plannings-periode' of 'time-bucket' geeft de 
gedetaileerdheid in de tijd weer, waarmee de planning is 
opgesteld. Bijvoorbeeld: wanneer de geplande afzet voor de 
komende 3 weken achtereenvolgens x, y, en z stuks is, is de 
plannings-periode of time-bucket 1 week. 

ad3 Een planning heeft als doel zaken die in de toekomst liggen 
inzichtelijk te maken. Het 'zicht' is de tijdsspanne die in 
de tijd vooruit gepland wordt. Dit zicht wordt ook wel 
aangeduid met 'horizon'. De horizon wordt gedefinieerd als 
het eindpunt van de planning ten opzichte van het 'plan­
moment'. Als bijvoorbeeld de planning voor 3 weken vooruit 
is opgesteld, is het zicht 3 weken. 

ad4 Een planning is een moment-opname, gebaseerd op de 
inzichten zoals die bestonden op het plan-moment (of 
daarvoor). Het is vaak wenselijk om op basis van nieuwe 
inzichten de planning te herzien en aan te vullen, op basis 
van het zicht dat ten opzichte van het vorige plan-moment is 
'mee-verschoven'. Het aantal malen in een bepaalde periode 
dat de planning wordt herzien en aangevuld, zal aangeduid 
worden met 'frekwentie'. Hierbij wordt ervan uitgegaan dat 
de tijdsspanne tussen twee opeenvolgende plan-momenten 
konstant gehouden wordt. 

Het in de tijd verschuiven (of verrollen) van de planning van 
plan-moment naar plan-moment zal aangeduid warden met 'rolling' 
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Met 'flexibiliteit' wordt in dit kader bedoeld in welke mate er 
iets anders geleverd kan worden dan is voorspeld. Hierbij kan 
onderscheid gemaakt worden naar: 

volume-flexibiliteit en 
mix-flexibiliteit. 

Volume-flexibiliteit is de mate waarin hoeveelheden van het 
totaal aantal produkten, anders dan is gepland, uitgeleverd 
kunnen worden binnen een 'time-bucket'. 
Als bijvoorbeeld 10 komputers zijn gepland, wordt een voorraad 
aangehouden voor die periode van 5 stuks, zodat het mogelijk is 
in de betreffende periode O tot 15 komputers uit te leveren. 
Mix-flexibiliteit is de mogelijkheid om binnen een totaal aantal 
produkten per 'time-bucket' dat vast ligt, verschillende 
specifieke produkten te kunnen leveren. 
Bijvoorbeeld kan vlak voor aflevering, bepaald worden of er een 
harddisk in de betreffende komputer gemonteerd moet worden. 
Volume-flexibiliteit impliceert mix-flexibiliteit. 
Als er bijvoorbeeld zowel komputers metals zonder harddisk extra 
zijn gepland, kan ook op het laatste ogenblik beslist worden of 
er een komputer met of zonder harddisk, gelevert moet worden. Dit 
vereist dan wel meer voorraad. 
Mix-flexibiliteit kan gekreeerd worden door niet­
gemeenschappelijke onderdelen extra te plannen voor de 
betreffende perioden. Dit wordt aangeduid met 'optie­
overplanning'. 

3.2.1 Fysieke goederenstroom 

Produktie koopt onderdelen, samenstellingen en eindprodukten bij 
toeleveranciers. 
Produktie besteedt voor sommige samenstellingen het samenstellen 
van de betreffende onderdelen uit bij 'subcontractors'. In dit 
geval zijn dan de onderdelen door Produktie bij toeleveranciers 
ingekocht. 
Eindprodukten worden geleverd aan Verkoop. Verkoop levert de 
eindprodukten aan Vestigingen of aan buitenlandse importeurs. 
(Zie figuur 3.1.) 
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figuur 3.1 Goederenstroom van Tulip-produkten 

toeleveranciers 

' 

sub-contractors Produktie 

Verkoop 
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3.2.2 Status van de artikelen in de goederenstroom 

1.__, 
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De goederenstroom wordt in eerste instantie gepland. Op basis van 
deze planning worden inkopen gedaan, om later binnen de gewenste 
levertijd de gewenste produkten te kunnen leveren. Met de status 
van de goederen in de goederenstroom wordt bedoeld of de 
betreffende goederen slechts zijn gepland, of dat voor de 
betreffende goederen ook een order om deze af te leveren 
beschikbaar is. 
De status die artikelen in de goederenstroom hebben, wordt 
bepaald door de informatie die gebruikt wordt om deze artikelen 
in de goederenstroom te beheersen. 
De stroom informatie, die eigenlijk tegengesteld loopt aan de 
goederenstroom bestaat grofweg uit: 

klantenorders en 
afzet-prognoses. 

- Orderstroom 

Bij Tulip-Vestigingen en buitenlandse importeurs komen orders van 
klanten binnen. 
De bedoeling is dat de Vestigingen en de importeurs de klanten­
orders voor 'standaard' artikelen, die een vooraf bepaalde 
ordergrootte niet overschrijden, uit voorraad kunnen leveren. 
Om deze voorraad aan te vullen, zal een Vestiging een aanvulorder 
plaatsen bij TC!. TCI zal de aanvulorder voor de meeste artikelen 
uit voorraad l everen. Dit voorraadpunt zal verder met Veem worden 
aangeduid. 
TC! produceert op voorraad. De voorraden in het Veem worden 
aangevuld wanneer aanvulorders zijn geleverd. 
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Omdat verzending van het Veem naar klanten in een aantal gevallen 
net zo snel gaat als het verzenden vanuit een Vestiging, kunnen 
klanten-orders net zo goed direkt als aanvul-order geplaatst 
worden, metals afleveradres de betreffende klant. Op het 
ogenblik werkt het zo voor NL. 

Het minirnale verschil tussen een klanten-order en een aanvul­
order is, dat een aanvul-order afkomstig is van Vestigingen en 
een klanten-order van klanten van deze Vestigingen. In dit 
opzicht is het verschi 1· voor TCI nihi 1. 

In twee gevallen moeten klanten- of aanvul-orders ingepland 
worden in de eindprodukten-assemblage: 
1 wanneer klanten-orders zo groot zijn, dat de aanvulorders 

niet kunnen volstaan, om in de klantenorders te voorzien en 
2 wanneer er klantenorders komen waarin met 'klant-specifieke' 

wensen rekening moet worden gehouden. 

- Produktie volgens prognose 

De Tulip-Vestigingen zullen prognoses afgeven aan Verkoop over 
wat ze in de komende perioden denken af te nemen. Deze prognoses 
betreffen niet wat klanten afnemen van de Vestigingen en 
importeurs. 
Het verschil komt tot uitdrukking in voorraad-verschillen. Deze 
voorraad-verschillen worden in het Veem opgevangen. TCI is 
verantwoordelijk voor de voorraden in het Veem. 

Vestigingen dienen zonodig zelf reaktievoorraden aan te houden. 
Het doel van deze voorraden is om het tijdsverschil op te vangen 
tussen het plaatsen van. een aanvul-order door en de 
goederenontvangst bij de betreffende Vestiging. 

- Voorraad-funktie 

In de goederenstroom vanaf TCI naar klanten zullen 2 soorten 
eindprodukt-magazijnen zijn: 
1 Het Veem.voor eindprodukten bij TCI, 
2 De magazijnen bij de Vestigingen waar de reaktievoorraden 

worden opgeslagen. 

De magazijnen van de Vestigingen dienen om de reaktietijd die zit 
tussen het verzenden van een aanvul-order en goederenontvangst in 
het magazijn van de Vestiging op te kunnen vangen. Het zal niet 
altijd nodig zijn om van de reaktievoorraad gebruik te maken. Een 
aanvul-order kan dan bijvoorbeeld direkt van TCI naar de klant 
van een Vestiging verzonden worden. 
Wanneer er bijvoorbeeld op aanvul-order geassembleerd wordt, 
dient de reaktievoorraad er voor om klanten-orders te kunnen 
leveren in de tijd die nodig is voor assemblage en verzenden. 

Het punt in de goederenstroom, waar beheersing op basis van 
prognose over gaat in beheersing op basis van klanten- of aanvul ­
order, zal worden aangeduid met het 'klantenorder-ontkoppelpunt' 
of ontkoppelpunt COP) . Omdat TCI op basis van aanvul-orders, die 
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in grote mate van kl.anten-orders afhankelijk ZlJn, levert, kan 
gesteld worden dat het OP in het Veem van TCI ligt. (Zie figuur 
3. 2.) 
In de aangegeven gevallen kan het OP in het 'produktie-magazijn' 
1 iggen. (Zie PROD in f iguur 3. 2.) 

figuur 3.2 Goederenstroom gerelateerd aan informatiestroom 

afzet-prognoses 

~.6Z==t•.i .... 1 _P_R_oo_ ... 

Voorraden dienen om onzekerheden in het logistieke trajekt op te 
vangen. Deze onzekerheden kunnen zijn: 
1 afwijkingen van de werkelijke vraag ten opzichte van de 

prognose, 
2 uitval in het produktie trajekt, 
3 leveronbetrouwbaarheid van de toeleveranciers. 

In dit hoofdstuk speelt alleen de 1e onzekerheid een rol, 
Om deze onzekerheid op te vangen, kunnen er voorraden 
aangehouden worden. -

Een andere mogelijkheid om deze onzekerheden op te vangen is 
beinvloeden van de markt-vraag. 

Projekten, leveringen aan grote eindgebruikers of pc-prive­
projekten, introduceren een grotere onzekerheid in de 
voorspellingen van de marktvraag. Het gaat om een klein aantal 
relatief grote orders. Dit is statistisch gezien moeilijk te 
voorspellen. Ook blijkt dat door projekten de afleveringen een 
grotere spreiding ten opzichte van het gemiddelde vertonen, dan 
wanneer deze buiten beschouwing gelaten zouden worden. (Dit is 
gebaseerd op cijfers op weekbasis gedurende een jaar van voorjaar 
'87 tot voorjaar '88.) 
Hier staat tegenover dat voor projekten een langere levertijd 
afgesproken kan worden, dan voor 'reguliere' klanten-orders. 

Binnen Tulip kunnen de volgende voorraadpunten worden 
onderscheiden: 
1 produktie magazijn (zowel voor onderdelen als voor 

samenstellingen); (MAGAZIJN) 
2 gereedprodukt magazijn; (VEEM) 
3 handels magazijnen bij Vestigingen. 
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Er z1Jn 3 benaderingen om voorraden aan te leggen om de gewenste 
flexibiliteit te verkrijgen: 
1 het aanleggen van veiligheidsvoorraden; 
2 het irrlassen van veiligheidstijd; 
3 hedgen. 

Voor onzekerheid aan de inkoopkant en onzekerheden die er bestaan 
met betrekking tot uitval wordt bij Tulip een veiligheidstijd 
van 2 tot 4 weken aangehouden voor 'kritische' onderdelen. 

Om onzekerheden in de vraag vanuit de markt op te kunnen vangen, 
mag een voorraad onderdelen aangehouden worden, welke wordt 
bepaald door een percentage van de omzet. Dit is het houden van 
een veiligheidsvoorraad. 

Wanneer er produktiekapaciteiten gebruikt moeten worden na de 
voorraadpunten, zijn deze mede bepalend voor de mate waarin 
gereageerd kan worden op de vraag vanuit de markt, anders dan is 
gepland. 

Aan inkoopkant spelen de inkooplevertijden van de betreffende 
produkten een rol en de spreiding die er bestaat ten aanzien van 
de vraag naar deze onderdelen bij het vaststellen van de 
voorraadhoogte, om een gewenste servicegraad te kunnen halen. 

- Te onderscheiden goederenstromen 

Op het ogenblik kunnen bij Tulip drie 
goederenstromen worden onderscheiden, 
volgende eindprodukten: 
1 systemen; 

verschillende 
die betrekking hebben op de 

2 monitors en keyboards 
3 handleidingen + software 
Alle Tulip-produkten zijn ~n te 
goederenstromen. 

(bijprodukten); 
(bijprodukten). 

delen in een van deze 

adl Onderdelen voor systemen worden ingekocht. 
Assemblage van onderdelen tot samenstellingen wordt 
uitbesteed DlJ 'subcontractors'. Ook worden er 
samenstellingen rechtstreeks ingekocht. 
Van samenstellingen en onderdelen worden systemen 
geassembleerd. 
Deze worden na een laatste testfase ingepakt in het Veem 
opgeslagen. 

ad2 Monitors en keyboards worden rechtstreeks ingekocht bij 
toeleveranciers en worden verpakt ontvangen. 

ad3 Bedrukt papier, mappen en lege diskettes worden geleverd 
door toeleveranciers. 
De lege diskettes worden voorzien van een 'etiket' en 
beschreven met software. 
Beschreven diskettes met etiket en bedrukt papier worden 
samengevoegd in de mappen. 
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figuur 3.3 Goederenstroom voor systemen 
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figuur 3.4 Goederenstroom voor monitors en keyboards 

toeleveranciers 
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figuur 3.5 Goederenstroom voor software 

toeleveranciers 
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In dit afstudeerprojekt zal de goederenstroom voor systemen 
centraal staan. 
De goederenstroom voor monitors en keyboards moet ten opzichte 
van de andere goederenstromen lang van te voren (<=ljaar) gepland 
worden. Keyboards zijn taal-gebonden (ca. 10 talen), hoewel de 
meest verkochte keyboards USA-keyboards zijn. 
Software is in grote lijnen afhankelijk van de taal (4 talen) en 
het systeem waar deze software bij geleverd moet worden. 
De doorlooptijden in deze goederenstroom zijn beduidend korter 
dan in de 2 andere goederenstromen, waarvan deze goederenstroom 
voor een belangrijk deel afhankelijk is. Ook is dit de minst 
kapitaal intensieve goederenstroom. Desgewenst kan in deze 
goederenstroom vrij eenvoudig mix-flexibiliteit gekreeerd 
worden. Hier in dit verslag verder niet op in worden gegaan. 

3.2.3 Beslissende afdelingen 

TCI is het bedrijf waar bij Tulip de uiteindelijke beslissingen 
worden genomen met betrekking tot de goederenstroombesturing. 
Deze beslissingen zijn wel gebaseerd op informatie die van 
Vestigingen wordt verkregen in de vorm van verkoop-prognoses en 
aanvulorders. 
Binnen TCI zijn een aantal afdelingen aan te wijzen die met name 
verantwoordelijk zijn, en dus ook beslissingen nemen, voor een 
deel van de besturing van de goederenstroom. 

De in figuur 3.6 geschetste situatie geeft een globale 
organisat ie-struk tuur, zoals d ie na de reorganisatie (zie 1.3) 
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zal z1Jn. Het is mogelijk dat deze struktuur op enkele punten 
afwijkt van de werkelijkheid, wanneer de reorganisatie is 
voltooid. Toch wordt deze struktuur aangehouden, omdat deze zich 
voor het o~enblik goed leent voor de beschrijving van de 
knelpunten, die bij Tulip zijn gesignaleerd. 

figuur 3.6 

__ , 
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Afdelingen binnen TCI die verantwoordelijkheid 
zijn voor de beheersing van de goederenstroom 

TCI 
dir. 
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Binnen TCI is onderscheid gemaakt naar een Produktie- en een 
Verkoop-deel. Het Produktie-deel betreft de TCI-afdelingen 
Ontwikkeling en Produktie. 
Het Verkoop-deel betreft Logistiek, Verkoop en Marketing. 

- Direktie TC! 

De direktie van TC, die uit dezelfde personen bestaat als de 
direktie van TCI, bepaalt de koncerndoelstellingen. Deze bevatten 
uitspraken over de positie die Tulip de komende jaren op de 
(Europese) markt wil innemen. 
Deze doelstellingen moeten zijn uitgewerkt in een strategisch 
plan in financiele termen. 

- Ontwikkeling 

De afdeling Ontwikkeling zorgt voor de ontwikkeling van 
produkten. Deze afdeling beheerst de ' technological push' bij 
Tulip. Deze afdeling geeft aan welke produkten er uit 
technologisch oogpunt op de markt gebracht kunnen worden. 
Er bestaat een spanningsveld tussen Marketing en Ontwikkeling 
(zie figuur 3.7). 
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Marketing 

De afdeling Marketing zou de produkten, die Ontwikkeling op de 
markt kan brengen, moeten positioneren op de markten, waarop 
Tulip aktief wil zijn. Marketing kan met aanbevelingen komen aan 
Ontwikkeling over te ontwikkelen produkten. 
Ook moet de afdeling Marketing informatie kunnen leveren over de 
te verwachten verkopen van een bepaald produkt op een bepaalde 
markt onder gegeven randvoorwaarden. Wanneer bijvoorbeeld de 
verkopen van een produkt achterblijven bij de voorspellingen, 
moet aangegeven kunnen worden, water met welk succes is te 
ondernemen, om hierin verandering te brengen. 
Marketing dient ook aan Ontwikkeling aanbevelingen te doen over 
de 'demand pull', de produkten of aard van produkten die op de 
betreffende marktsegmenten worden of zullen gaan worden. 
Bij TCI is Marketing een afdeling die sterk in ontwikkeling is. 

figuur 3.7 Spanningsveld tussen Marketing en Ontwikkel 
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Verkoop verzamelt afzetprognoses (forecasts) van de Vestigingen 
en de buitenlandse importeurs. Deze worden aan Logistiek 
doorgegeven. 
Vestigingen plaatsen aanvulorders bij Verkoop. Van Logistiek weet 
Verkoop water per periode uitgeleverd mag worden. Op basis van 
deze gegevens kan Verkoop aanvulorders inplannen. 
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- Logistiek 

Logistiek is verantwoorde 1 ijk voor de goederenstroom bij TCI en 
de besturing daarvan. 
Dit betreft: 
1 De beheersing van de voorraden in het Veem. Hier moeten de 

verschillen tussen de afgegeven forecasts en de 
klantenorders worden opgevangen. 

2 De aansturing van de produktie op basis van een planning. 
3 Zonodig het inplannen van aanvul-orders in het 

produktieplan. 

Het financieel verantwoordelijk stellen van de Vestigingen voor 
de forecast is voor de afstemming tussen forecast en aanvulorders 
geen afdoende oplossing, omdat Tulip gebaat is bij een optimale 
oplossing voor het gehele koncern. 
Met importeurs bestaat slechts een juridische relatie. Zij kunnen 
produkten kopen, waarvoor een levertijd afgegeven kan worden. 
Logistiek deelt Verkoop mede water in de betreffende perioden 
geleverd mag gaan worden. 
Met produktie wordt afgesproken water op korte termijn 
geassembleerd wordt en welke onderdelen er op langere termijn 
ingekocht moeten worden. 

- Produktie 

Produktie is verantwoordelijk voor uitbesteding, assemblage en 
testen. 
De goederenstroombesturing op de produktievloer wordt door 
Produktie uitgevoerd. Dit binnen de planning die met Logistiek is 
opgesteld. 
Logistiek heeft de laatste tijd meer invloed gekregen op het deel 
van de goederenstroom dat door Produktie beheerst wordt. 

- Inkoop 

Inkoop zorgt voor het kontakt met toeleveranciers. Dit betreft 
globaal: 

het maken van lange termijn inkoopafspraken, 
het plaatsen van inkooporders, 
het afroepen van leveringen binnen deze orders. 

De inkoopaktiviteiten worden aangestuurd op basis van de planning 
die van Logistiek ontvangen wordt en de materiaal-behoeften die 
in de produktie berekend zijn. 

3.2.4 Planning bij Tulip 

Voor het Verkoop-gedeelte van TCI (niet alleen de afdeling 
Verkoop) zal worden beschreven hoe de informatie voor de 
beheersing van de goederenstroom tot stand komt en hoe deze 
informatie wordt gebruikt. 
Het valt buiten het afstudeerprojekt om in detail in te gaan op 
de informatie voor goederenstroombeheersing in het produktie­
traj ekt. 
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- Basis-koncept 

Bij de logistieke planning van Tulip gaat het om 3 dingen: 
1 Alle Vestigingen maken een forecast op systeemnivo. Hierbij 

is aangegeven in welke mate bijprodukten afhankelijk zijn 
van systemen. Deze forecasts worden via Verkoop aan 
Logistiek doorgegeven. NL geeft nu echter nog 'direkt de 
forecast aan Logistiek. 

2 Logistiek verwerkt deze forecasts tot een produktiepian (zie 
3 . 4.3 MPS). De forecasts worden hierbij gerelateerd aan het 
door de direktie en top-management opgestelde 'business-
P lan' (zie 3. 4. 2 Product ion p ianning) en eventuee 1 
bij geste ld. 
Het produktieplan (MPS) is op eindprodukt-nivo. De 
bijprodukten worden uitgerekend op basis van hun 
afhankelijkheid van systemen. 
Het MPS wordt aan Produktie gegeven, op basis waarvan 
materialen worden ingekocht. 

3 Binnen dit produktieplan wordt wekelijks afgesproken water 
precies geproduceerd gaat worden. 

- Planning gefaseerd in de tijd 

Met een frekwentie van een keer per maand wordt bij Tulip een 
lange-termijn planning gemaakt. 
De plan-periode of time-bucket is een maand. 
Het zicht van de planning, uitgedrukt in systemen, is een half 
jaar. Hierna moet nog minimaal een half jaar gepland worden in 
aantallen voor groepen systemen. Dit moet de benodigde informatie 
opleveren om 'inkoopafspraken' te kunnen maken. 
In figuur 3.8 is deze forecast-procedure in beeld gebracht. 
Hierbij is te zien, hoe de planning op een volgend plan-moment 
is opgeschoven ten opzichte van het voorgaande. 

figuur 3.8 

maand 

1 I 

Huidige forecast procedure 

exakte forecast I globale forecast---------> 

r exakte 

l 
plan-

forecast globale forecast--------> 

moment 
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In figuur 3.9 wordt getoond in welke mate de forecasts, die 
Logistiek aan Produktie doorgeeft, zijn afgestemd op de afspraken 
die met toeleveranciers gemaakt worden. 
Met 'vast' 1s aangegeven wanneer de forecast niet meer gewijzigd 
mag worden. 'Speling' duidt aan dat een wijziging binnen zekere 
grenzen in de produktie gevolgd kan worden. Met 'vrij' wordt 
bedoeld, dat de forecast volledig binnen het produktieplan 
opgevangen kan worden. Dit wordt aangeduid met de 'hardheid' van 
de forecast. 
Zo liggen orders aan toeleveranciers vast, terwijl een forecast 
geen enkele officiele verplichting inhoudt. 

In figuur 3.9 is te zien dat de 4e maand als speling wordt 
genomen om de forecast te vertalen naar inkooporders. 
De forecast-horizon mag dichter bij liggen, wanneer de forecast 
direkter gebruikt kan worden voor inkoopaktiviteiten, dus wanneer 
de 'speling' korter is. 
De onderste balk in figuur 3.9 suggereert dat de langste inkoop­
levertijd bij Tulip 3 maanden is. Het is de vraag of dit 
inderdaad het geval is, zeker wanneer er een krapte bestaat op de 
materialen-markt. 

figuur 3.9 Horizon van inkoop-orders en forecasts bij TCI 

'Hardheid' van de forecasts 
forecast-frekwentie: eens per 1 a 3 maanden 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 

vast vast vast vast spe- spe- spe- vrij vrij 
ling ling ling 

·- · 

Afspraken van TCI met toeleveranciers 
bestelfrekwentie: eens per 6 a 8 ·weken 

maanden 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 

ord ord ord fc fc fc fc 

3.3 Theoretisch kader 

Om de informatievoorziening in het Verkoop-gedeelte van het 
Logistieke trajekt bij Tulip te beschrijven, wordt het 
plannings-model dat schemati sch is weergegeven in figuur 3.10 
gebruikt. 
Hier zal kort in algemene termen het te gebruiken model worden 
beschreven. Het model in figuur 3.10 dient om de knelpunten aan 
te relateren, die in 3.3 beschreven zullen worden. Het plannings­
model vormt de relatie tussen de algemene beschrijving en de 
knelpunten. 
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- Demand management (DM) 
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DM betreft het forecasten, de orderintake, orderakseptatie en de 
fysieke distributie. 
De forecasts in het DM-gedeelte worden gebruikt om totale 
produktie plannen (PP) te maken en om schattingen te verkrijgen 
van individuele produkten of onderdelen daarvan om het MPS op te 
stellen. 
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- Production planning (PP) 

Het produktieplan (PP) geeft aan, meestal in eenheden van 
bepaalde groepen produkten, water in de toekomstige perioden 
geproduceerd gaat warden. 
Het PP wordt bij Tulip businessplan genoemd. 
Het businessplan is een overeenkomst tussen Marketing, 
Ontwikkeling, Produktie en de Direktie over water in de 
toekomstige perioden beschikbaar moet zijn; om aan klanten te 
kunnen· afleveren. Dit plan verschaft de richtlijnen waarbinnen 
het MPS moet plaatsvinden. 

Tot op heden werd de Vestigingen gevraagd een lange termijn­
forecast op te stellen, wat na eventuele bijstellingen als MPS 
werd gebruikt. 

- Resource planning (RP) 

RP betreft de planning van de lange-termijn kapaciteitsbehoefte 
van het bedrijf. Bij Tulip is dit niet erg ingewikkeld, omdat 
Tulip niet veel van specifieke kapaciteitsbronnen gebruik maakt. 

- Final assembly scheduling (FAS) 

FAS is het plannen van assemblage aktiviteiten op basis van 
klanten- of aanvulorders. Deze planning is een vervolg op het 
MPS. Bij Tulip maakt men van deze planning geen gebruik, omdat er 
op voorraad geproduceerd wordt. Wel warden soms aanvul-orders in 
het MPS opgenomen. 

- Rough cut capacity planning (RCCP) 

Bij RCCP wordt globaal gekeken of de kapaciteit voldoende is om 
de geplande produktie te kunnen produceren. Hierbij wordt vaak 
alleen naar enkele kritische kapaciteitsbronnen gekeken. 

- Master Production Scheduling (MPS) 

Het Master Production Schedule (MPS) is een overeenkomst tussen 
het Verkoop- en Produktiedeel van TCI over water 'geproduceerd' 
gaat warden. 
(Het FAS geeft aan water 'geleverd' gaat worden.) 
Het MPS heeft als doel om 'rust' in de produktie te houden, door 
de produktie niet te laten reageren op alle grillen uit de markt. 
Wel moet, hetgeen in de markt gebeurt, afgewogen worden tegen dit 
plan. (Relatie DM - MPS.) 
Het MPS moet uiteindelijk de volgende elementen bevatten: 
1 forecasts: 
2 afhankelijkheden van bijprodukten ten opzichte van systemen; 
3 aanvulorders; 
4 klantenorders; 
5 benodigde onderdelen voor service; 
6 management beslissingen en 
7 toeleveranciers, kapa.citeiten en materiaal-beperkingen. 
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- "What-if" analysis 

Het top-management kan inzicht wensen in wat de mogelijkheden 
zijn van het bedrijf, om te kunnen reageren op veranderingen in 
het PP of het MPS. Bijvoorbeeld, wat gebeurt er wanneer een grote 
order wordt geaksepteerd of wat gebeurt er wanneer een 
toeleverancier gaat staken. 

Material requirements planning (MRP) 

MRP rekent door op basis van het MPS, wanneer welke onderdelen 
aanwezig moeten zijn en wanneer deze besteld moeten worden etc., 
om uiteindelijk de MPS-items te kunnen produceren op de geplande 
tijdstippen. 

- Capacity requirements planning (CRP) 

Bij CRP wordt er gekeken of de kapaciteiten die op een bepaald 
moment nodig zullen zijn, ook beschikbaar zullen zijn. 

Bij RCCP wordt globaal gekeken of de produktie-kapaciteiten 
toereikend zijn om de geplande produktie te kunnen halen. 

- Materials Requirements Planning 

MRP is het plan waarin op basis van het MPS uitgerekend wordt 
welke onderdelen er ingekocht moeten worden, welke 
samenstellingen er moeten komen en wanneer de betreffende 
eindprodukten geassembleerd moeten worden. 
Hierbij moet precies bekend zijn of de benodigde kapaciteiten op 
het juiste tijdstip beschiRbaar zijn. Anders moet de planning 
gewijzigd worden. 

3.4 Knelpunten in het logistieke systeem 

Uit de gehouden interviews is gebleken, dater ontevredenheid 
bestond over de goederenstroombesturing. Zaken die men bij Tulip · 
liever anders zou zien, zijn aangeduid met knelpunten. 
Zoals vermeld (zie 1.3) hebben deze knelpunten betrekking op een 
andere organisatiestruktuur dan in dit hoofdstuk is beschreven. 
Wel zijn in deze organisatiestruktuur alle onderdelen 
vertegenwoordigd die een rol speelden bij de gesignaleerde 
knelpunten. 
Bij Tulip zijn gedurende het afstudeerprojekt een groot aantal 
verbeteringen doorgevoerd. Zoveel mogelijk worden deze 
verbeteringen als uitgangspunt genomen. 
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Bij Tulip is het volgende aan de hand: 
De lange termijn planning van Tulip vindt plaats in 
specifieke eindprodukten. Op korte termijn ordert men nog. 
wel e~ns iets anders dan is gepland, maar opnieuw specifiek. 

Knelpunten hierbij zijn: 

3.4.1 

Tulip kan bij een lange termijn horizon geen betrouwbare 
specifieke informatie geven. 
Doordat met specifieke informatie gewerkt wordt, is er geen 
inzicht in de beschikbare mix-flexibiliteit (welke 
eindprodukten kunnen van de ingekochte onderdelen gemaakt 
worden), 
Verkoopplannen worden niet bijgesteld, wanneer de realisatie 
niet volgens planning verloopt, hierdoor hebben de 
Vestigingen geen zicht welke produkten ze, gefaseerd in de 
tijd, kunnen verwachten (geen 'available to promise'). 

Demand management 

- forecast-definitie 

Bij Tulip is niet duidelijk gedefinieerd wat de 'forecast' (FC) 
precies is. 
De forecasts z1Jn in eerste instantie gebaseerd op de te 
verwachten verkopen: 

uitstaande offertes, 
de orderintake of de verkopen over dezelfde periode van het 
vorige jaar (veiligheidshalve neemt men een omzetstijging 
van 25% op jaarbasis), 
marktgegevens (marktaandeel, groei en produkten, omzetten 
en prijzen van de konkurrenten). 

Het woord 'forecast' wekt de indruk dat het alleen gaat om een 
voorspelling van de te verwachten verkopen of afzet. De FC is bij 
Tulip in feite een mengeling van 4 faktoren: 
1 de verwachte verkopen; 
2 de verkoop-targets; 
3 mogelijke produktie kapaciteiten en 
4 de openstaande orders. 
Deze 'forecast' heeft een lang 'zicht', tot ongeveer een jaar en 
is opgesteld in aantallen eindprodukten per periode van een 
maand. 
Deze 'forecast' kan beter 
forecast taakstellend is -
of 'verkoopbudget'. 

- afhankelijk van de mate waarin deze 
aangeduid worden met 'verkoopplan' 

Hier is de laatste tijd meer duidelijkheid in gekomen. Hierbij 
kan verwezen worden naar bijlage 2. 

- Leverbetrouwbaarheid 

Uit het verschil in leverbetrouwbaarheid naar NL en naar 
buitenlandse Vestigingen valt af te leiden, dat een betrouwbare 
levertijd 2 positieve gevolgen heeft: 
1 minder frustraties bij klanten, doordat de afleveringen 

volgens afspaak verlopen, 
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2 bij het plaatsen van een order kan aan de klant een beter 
inzicht gegeven worden in de geldende levertijden, zodat 
levertijd een rol kan spelen bij de produktkeuze van de 
klant ~ (Als een klant zich in zijn aankoopbeslissing laat 
be1nvloeden door een kortere levertijd, zal er beter volgens 
planning verkocht worden.) 

De leverbetrouwbaarheid naar NL was slecht, wat tot uiting kwam 
in de slechte leverbetrouwbaarheid van NL naar dealers. De 
leverbetrouwbaarheid van NL is de laatste tijd sterk verbeterd. 
De leverbetrouwbaarheid naar de andere Vestigingen was al beter, 
omdat: 

buitenland een hogere prioriteit heeft bij leveringen, 
NL voor het belangrijkste deel van de omzet zorgt. 

- Orderakseptatie 

Bij produktie op basis van een plan, kunnen de betreffende 
artikelen in principe meteen aan klanten uitgeleverd worden, 
indien deze orders hebben geplaatst. 
Vaak kost het enkele dagen, voordat een order in het logistieke 
systeem verwerkt is. Deze tijd werkt verlengend op de te 
realiseren levertijd. 
Het komt op het ogenblik minder voor dat een order niet 
uitgeleverd wordt, omdat materialen beter beschikbaar zijn. 
Zonodig wordt dan een levertijd afgegeven. 

- Fysieke distributie 

Tulip werkt met externe vervoerders, die meestal dezelfde dag nog 
orders naar een willekeurig gewenst adres gaan vervoeren. Er gaat 
zodoende geen onnodige wachttijd in de levertijd zitten. 

3.4.2 Production planning 

Seizoensinvloeden spelen in deze branche een rol. In de herfst en 
de winter wordt er meer verkocht dan in de lente en de zomer. In 
de forecast houdt men rekening met een piek rond de 
jaarwisseling. De seizoensinvloeden worden in het MPS, zij het 
enigszins afgevlakte, gevolgd. 

Door op eindprodukt-nivo te plannen (of te budgetteren), wordt er 
door Verkoop niet gepland voor produkten, die nog niet in het 
assortiment zijn opgenomen. Voor produkten die een opvolger 
krijgen, is dan niet bekend tot wanneer de voorspellingen voor 
dit produkt moeten lopen, afgezien dan nog van de specifiek van 
dat produkt afhankelijke bijprodukten. Het is voor de 
verkoopafdelingen niet duidelijk, wanneer nog het oude en wanneer 
het nieuwe produkt verkocht moet worden. 
Het zou beter zijn de te plannen produkten niet zo specifiek te 
plannen. Het is dan niet nodig om te weten of het om een bepaald 
produkt gaat of om zijn opvolger of om een andere uitvoering van 
het betreffende produkt. Het gaat dan slechts om het totale 
aantal van een bepaalde groep produkten. 
(Door hetgeen in bijlage 2 is beschreven te implementeren is . 
hierin al een belangrijke verandering gekomen.) 
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Een PP bij Tulip (het businessplan) moet een 'zicht' hebben van 
minstens enkele jaren, waarin globale termen is vastgelegd, wat 
in de komerrde perioden, bijvoorbeeld maanden, geproduceerd moet 
gaan worden. 
In het businessplan zijn de doelstellingen van het tulip-koncern 
uitgewerkt. 

3.4.3 MPS 

Op basis van forecasts wordt bij Tulip een MPS opgesteld van 6 a 
7 maanden. Het MPS is opgesteld in specifieke eindprodukten. De 
termijn waarop inkooporders geplaatst worden en de mate waarop 
Tulip in wil kunnen spelen op de markt zijn bepalend voor de 
termijn die het MPS moet bestrijken. 
Het is noodzakelijk inzicht te hebben in het vraagpatroon, dat 
middels aanvul-orders op het Veem uitgeoefend wordt, om een MPS 
op te kunnen stellen. 
Het MPS heeft bij Tulip globaal 2 funkties: 
1 het opgang brengen van een goederenstroom, om vanuit deze 

goederenstroom te kunnen putten om op aanvul-order te 
leveren en 

2 het stabiel houden van het produktie-nivo, zodat in de 
produktie niet direkt gereageerd behoeft te worden op 
fluktuaties uit de markt. 

Voor dit doel moet het MPS niet gedefinieerd worden in specifieke 
eindprodukten, maar in bijvoorbee ld te produceren eenheden. Deze 
eenheden moeten dermate algemeen gedefinieerd worden, dat hiermee 
geen zaken vastgelegd worden, die op basis van ingekochte 
materialen nog vrij bepaald kunnen worden op basis van de vraag. 

3.4.4 FAS 

Tulip produceert op voorraad, er is eigenlijk geen sprake van een 
'final assembly schedule'. Hierbij kan het volgende opgemerkt 
worden: 
1 In het Veem worden soms modificaties aangebracht om een 

produkt af te stemmen op wensen van klanten. 
2 Wanneer materialen in een bepaalde periode schaars zijn, 

worden zoveel mogelijk klanten-orders in het MPS ingepland. 
Een aantal zaken pleit ervoor, om de assemblageplanning op basis 
van aanvul-orders plaats te laten vinden. Deze zaken ziJn: 
1 Onderdelen en samenstellingen zijn tot verschillende 

systemen te assembleren. Met een kleinere voorraad kunnen 
meer verschillende systemen geleverd worden, in vergelijking 
tot een voorraad in eindprodukten. 

2 De assemblage heeft een relatief korte doorlooptijd, hoewel 
testen op het ogenblik vrij lang duurt (burn-in inspection) 

3 Voorraadkosten voor onderdelen en samenstellingen z1Jn 
relatief lager dan voor eindprodukten. 

4 Aanpassingen in het Veem verhogen de dooriooptijd van de 
produkten onnodig (extra uit -- en inpakken en open- en 
dichtschroeven). 
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De assemblage wordt dan geregeld in een 'final assembly 
schedule'. Er zal in de logistieke keten wel ergens een voorraad 
moeten liggen, van waaruit op voorraad geleverd kan worden aan 
dealers. (Bij andere eind-afnemers kunnen vaak wel levertijden 
bedongen worden.) 
Dit houdt in dat of bij de Vestigingen reaktie-voorraden 
aangehouden moet en worden, of dat in het Veem een centrale 
reaktievoorraad moet zijn. De toch al in het Veem aanwezige 
voorraad kan hiervoor (gedeeltelijk) dienen. 

3.4.5 Registratieve software 

In het Verkoop-deel van TC! wordt gewerkt met het FINI/VISI­
pakket van Unit-4. Fini betreft het financiele gedeelte, VIS! 
betreft het logistieke gedeelte. 
In dit trajekt worden de volgende handelingen uitgevoerd: 

klanten- of aanvulorderinvoer, 
klanten- of aanvulo~derakseptatie, 
vrijgifte voor verzending, 
printen van afleverbonnen, 
order gereed melden, 
faktureren. 

De logistieke planningen gebeuren handmatig. Een wisselwerking 
tussen wat in de software wordt bijgehouden en de betreffende 
planningen is nauwelijks aanwezig. 

Op het ogenblik is het belang van het inkoopproces (van het 
Verkoop-deel bij het Produktie-deel) in de Unit4-software 
hoofdzakelijk om het MPS in de boekhouding te verwerken. Er kan 
gekontroleerd worden of tegenover de van Produktie ontvangen 
doorbelastingen ook inderdaad leveringen hebben plaatsgevonden. 

De 'logistieke' module, VI~I van deze software is totaal niet 
geschikt voor TC!. Binnen deze software kan niet gepland worden. 
Ook is deze software niet geschikt om een planning mee op te 
volgen. 
In ieder geval is dan nodig dat beschikbaarheden en behoeften in 
de tijd gefaseerd zichtbaar gemaakt kunnen worden. Verder zou het 
wenselijk zijn, wanneer ' planning' en 'realisatie' tegen elkaar 
afgewogen kunnen worden. 
Oplossingen op korte termijn kunnen zijn: 
1 Het vervangen van de huidige software bij TC! door software 

die meer op de 'logistieke eisen' van dit bedrijf is 
afgestemd. 

2 Het koppelen van modulen aan de huidige software, waarin aan 
de 'logistieke eisen' tegemoet wordt gekomen. 

3 Het koppelen van de huidige software aan standaard software, 
waarmee wel aan deze eisen tegemoet gekomen kan worden. 
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4 Onderzoeksfase 

4 . 1 I n le i d-j ng 

In dit hoofdstuk worden de knelpunten ingedeeld in 3 klusters. 
Dit is gedaan omdat de knelpunten niet los van elkaar gezien 
kunnen worden, terwijl er globaal 3 verschillende oorzaken van 
deze knelpunten zijn aan te wijzen. Op basis van deze oorzaken is 
de samenhang tussen de knelpunten binnen een kluster groter, dan 
tussen de knelpunten die in verschillende klusters zijn 
ingedeeld. 
Deze indeling van knelpunten in klusters toont: 

wat de plaats van een knelpunt in het logistieke systeem is; 
dat een bepaalde manier van plannen een bepaalde 'markt­
benadering' impliceert. ctj' /,de"- /"1,-.clc__,,,;aAA ti 

Aan de verschillende onderdelen van een planningssysteem moet 
dezelfde 'markt-benadering' ten grondslag liggen. 

Twee van deze klusters zullen een basis vormen voor de 
ontwerpfase. 
In het ontwerp moet rekening gehouden worden met randvoorwaarden 
en met het door Tulip te volgen middellange termijn beleid. 
Randvoorwaarden en middellange termijn beleid zullen dienen als 
een raamwerk, waarbinnen het ontwerp gestalte moet krijgen. 
Het ontwerp moet geplaatst kunnen worden binnen de Tulip­
organisatie, zoals is beschreven in hoofdstuk 3. 

4.2 Knelpunten 

4.2.1 Ordening 

De klusters waarin de knelpunten ingedeeld kunnen worden z1Jn: 
1 Markt: ·-

Er is niet geformuleerd hoe flexibel de markt benaderd moet 
worden. (Geen logistieke operationalisering van het 
strategisch beleid voor de komende 5 jaren.) 

2 Planning: 
De invulling van de planningsaktiviteiten en de afstemming 
van deze aktiviteiten op elkaar is niet duidelijk 
geformuleerd. (ondergeschikt aan 1) 

3 Realisatie: 
Er worden geen of onjuiste maatregelen genomen, wanneer de 
planning niet gerealiseerd wordt. 
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- Markt. 

De vraag, hoe flexibel Tulip de markt wil benaderen, betreft: 
a) De mate van flexibiliteit: In welke mate moet er volume­

flexibiliteit, mi~-flexibiliteit of een budget (geen 
flexibiliteit) gelden? 

b) De produkten of groepen produkten, waarvoor de flexibiliteit 
geldt. 

b) Het tijdsaspekt van flexibiliteit: 0p.welke termijn moet 
welke vorm van flexibiliteit gelden? 

c) De plaats van de flexibiliteit: Voor welk marktsegment moet 
flexibiliteit gelden? 

- Planning 
.. 

Met planningsaktiviteiten warden die aktiviteiten bedoeld, die 
tot doel hebben de goederenstroom te besturen stroomopwaarts van 
het klantenorder-ontkoppelpunt COP). 

Planningsaktiviteiten zijn in dit geval: 
i Het 'forecasten' en het opstellen van verkoopplannen of 

budget ten. 
ii Het opstellen van een produktie-plan. Informatie van 

strategische aard moet in een plan zijn neergelegd, waar de 
het MPS aan gerelateerd kan warden. 

iii Master production scheduling: dit betreft een overeenkomst 
tussen het Produktie- en Verkoopdeel van TCI water 
ingekocht moet warden en water geassembleerd moet warden. 

Bij de invulling van deze aktiviteiten spelen de volgende 
aspekten een rol: 
a definitie van water precies gepland wordt, (bijvoorbeeld de 

mogelijke verkopen in de toekomstige perioden, of 
bijvoorbeeld water werkelijk afgeleverd gaat warden in deze 
perioden), 

b aggregatienivo, (moet er voor specifieke produkten apart 
gepland warden of verschillende produkten als groep warden 
gepland?) 

c horizon, 
d frekwentie, 
e status (mag de planning nag veranderd worden of juist niet?} 
f afstemming van de opeenvolgende planningsaktiviteiten op 

elkaar (lopen de planningen in fase?). 

Het daadwerkelijk aansturen van de goederenstroom stroomopwaarts 
van het OP gebeurt op basis van het MPS. Volgende zaken spelen 
bij Tulip een rol bij het opstellen van het MPS: 
I het nivo in de plannings-stuklijst (zie hoofdstuk 5) waarop 

het produktieproces op basis van een planning wordt 
aangestuurd (MPS-level), 

II welke produkten zijn hiervan afhankelijk van produkten op 
het MLI-level? 

III tot hoever wordt het logistieke systeem bestuurd op basis 
van planning en van waaraf wordt er bestuurd op basis van 
klanten-orders of aanvul -orders. Waar l igt het OP? 
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- Realisatie 

Op basis van orderinformatie vinden een aantal aktiviteiten 
plaats, waarmee gezorgd wordt dat de klant de bestelde artikelen 
geleverd kan krijgen. Dit betreft hier twee zaken: 
i het aksepteren van klanten- of aanvulorders op basis van de 

planning, de planning wordt ais het ware opgegeten door 
klanten- of aanvulorders (forecast consumption), 

ii het geve111 van informatie over water nog gerealiseerd mag 
worden in termen van weike produkten (of onderdelen daarvan) 
in de toekomstige perioden beschikbaar komen ('available to 
promise'). 

Wanneer duidelijk is welke logistieke besturing Tulip als 
uitgangspunt neemt (Markt), zou in veel gevallen duidelijk z1Jn 
hoe er gepland zou moeten worden (Planning) en hoe de planning 
met de werkelijkheid moet worden vergeleken en eventueel moet 
worden aangepast en hoe er gestuurd moet worden op basis van de 
planning (Realisatie). 

Voor het te voeren marktbeleid geldt, dat dit haalbaar moet z1Jn. 
Er gelden randvoorwaarden. De gewenste flexibiliteit moet ergens 
vandaan kunnen komen. Aan flexibiliteit zijn kosten verbonden, 
die in de markt terug verdient moeten worden. Hetgeen haalbaar is 
en waarvan Tulip gebruik wil maken, moet duidelijk zijn voor 
iedere planning en voor de mogelijkheden om de planning bij te 
stellen op basis van de aktuele situatie. 

4.2.2 

Markt 

Knelpunten per kluster 

Er wordt in de logist~eke planning onvoldoende rekening 
gehouden met het geplande produkt- en marktbeleid. Er is 
geen produktieplan bekend, waaraan de planningen gerelateerd 
kunnen worden, die betrekking hebben op het 'demand 
management' en MPS. 
Er is dan niet bekend hoe met een produktieplan 
omgesprongen moet worden. Moet er geleverd worden wat de 
markt vraagt, of kan er op de markt gezet worden wat is 
gepland? 
Geen participatie van de afdeling Marketing in het logistiek 
trajekt. Er zou een wisselwerking moeten zijn tussen het 
marketing- en logistiek-beleid. Dit op basis van informatie 
die tot stand komt in onderling overleg tussen Marketing en 
Ontwikkeling. (Op dit gebied worden bij Tulip de laatste 
tijd stappen ondernomen.) 

Planning 

Er is niet eenduidig omschreven wat de forecast inhoudt. De 
forecast is niet ' zuiver' doordat deze beinvloed wordt door 
de verkoop- targets, mogelijke produktie kapaciteiten en 
openstaande orders. 
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Verkopers forecasten bewust laag, omdat ze bang zijn dat ze 
anders hun eigen voorspelling niet halen. 
Onduidelijkheid over welk gedeelte van de planning nog 
gewijzigd mag worden en welk deel vast ligt. 
Het verkoop-plan en het MPS zijn veel te gedetailleerd ten 
opzichte van het bijbehorende 'zicht'. 
Doordat niet bekend is welke flexibiliteit aanwezig is kan 
ook geen uitspraak gedaan worden over het aggregatienivo 
waarop het best gepland kan worden. 
Er zitten geen interplant-orders (TD) in het MPS. 
Het is niet duidelijk wat de status van de 
assemblageplanning bij Tulip is. Is dit het 'MPS' of is dit 
meer een 'orderafstemming' (FAS)? 
De planningscyclus funktioneert niet optimaal: 

afstemming van de planningsaktiviteiten op elkaar 
Bottle-neck-frekwentie van de betreffende 
planningsaktiviteiten 

Bijprodukten (zoals video-kaarten en toetsenborden) worden 
vaak niet goed afgestemd op de te leveren systemen. Er is 
meer flexibiliteit gewenst dan een 1 op 1 afstemming. 
Men vertrouwt niet op planningen, omdat niet gemeld, wordt 
wat de afwijkingen zijn ten opzichte van deze planningen. 
Planning wordt niet vanuit het centrale komputersysteem van 
TCI ondersteunt. 

Real isatie 

Hoe worden afwijkingen ten opzichte van de forecast 
bijgehouden. Zowel incidentele, trendmatige en konjunkturele 
afwijkingen alsmede seizoensinvloeden en ruis? Hoe kunnen de 
meest recente gegevens meegenomen worden in de lange termijn 
inkooporders? Er wordt geen 'forecast-consumption' 
bijgehouden. 
Er zijn geen exakte 1-evertijden bekend. Dit heeft betrekking 
op de orderafstemming. Hier wordt aan gewerkt. Wanneer er op 
voorraad geproduceerd wordt, moet er iets gevonden worden om 
de voorraden mee te beheersen. Dit kan het best door de 
voorraden zo snel mogelijk in de tijd inzichtelijk te maken, 
uitgaande van het 'available to promise' mechanisme (zie 
hoofdstuk 5). 
Verkopers hebben geen gedetailleerde informatie over wat ze 
in een bepaalde periode mogen verkopen. Er vindt wel 
orderafstemming plaats, maar men gaat niet verder, geen 
'available to promise'. 
Trage orderinvoer. Het CS laat het vaak afweten en er 
bestaat wellicht een houding van 'voor die orders geldt toch 
een lange levertijd, dus het komt niet op een paar dagen' . 
Ook orderafstemming wordt niet door het CS ondersteunt. 
Eigenlijk is dit systeem bedoelt voor een situatie waarbij 
uit voorraad geleverd wordt. Een planning kan niet 
ondersteunt worden. Het zou in ieder geval beter zijn de 
orders tegen de een FAS of iets dergelijks af te zetten. 
Soms lijkt het er op dat men bang is om afwijkingen van een 
planning bekend t e maken. Men gaat er dan van uit dat de 
planning toch we l weer ingehaald wordt en dat die 
mededelingen dan alleen maar paniek veroorzaken. 
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4.2.3 Engu~te 

Er is een enquete gehouden onder een aantal belanghebbende 
personen in het logistieke trajekt. Deze personen werd gevraagd 
aan een aantal gekonstateerde knelpunten een prioriteit toe te 
kennen. Knelpunten waaraan de hoogste prioriteit toegekend werd, 
zijn achtereenvolgens: 
1 levertijd-afgifte van geaksepteerde orders, 
2 afstemming van bijprodukten op geplande systemen, 
3 informatie naar verkoopafdelingen over wat ze in een 

bepaalde periode nog mogen verkopen, 
4 de kwaliteit van de forecast, 
5 het slecht funktionerende centrale komputersysteem (dit ligt 

aan de software, de hardware is uitstekend). 
Binnen dit laatste knelpunt is de prioriteit gegeven aan de 
achtereenvolgende aspekten: 
1 de afstemming van de assemblageplanning op de gerealiseerde 

verkopen (is dit dan de bedoeling of wordt het omgekeerde 
bedoeld?), 

2 de afstemming van de bijprodukten op de te verkopen 
systemen, 

3 de afstemming van de assemblageplanning op de lange termijn 
inkooporders. 

Deze score is uitgerekend door de prioriteits-getallen van de 
individuele scores op te tellen en op basis hiervan de nieuwe 
volgorde relatie te bepalen. 
Wellicht is de score op de planning die op korte termijn plaats 
vindt zo hoog, omdat deze het dichtst bij de veroorzaakte 
problemen liggen. 
Het gaat bij deze enquete om vrij subjektieve informatie. De 
waardering die aan de knelpunten is gegeven, zal er niet toe 
kunnen leiden dat een enkel knelpunt geselekteerd wordt om op te 
lossen, zonder rekening te houden met de samenhang met andere 
knelpunten. -

4.2.3 Selektie 

Er zijn een groot aqntal knelpunten ter sprake gekomen. Er is een 
samenhang tussen deze knelpunten aangegeven door deze in te delen 
in klusters. Door de samenhang tussen de knelpunten zal niet een 
aantal afzonderlijke knelpunten opgelost worden. De selektie van 
de knelpunten zal per k l uster plaatsvinden. Deze selektie zal 
naast de het door Tulip te volgen middellange termijn beleid 
(MLT-beleid) en de randvoorwaarden, die daarbij gelden als 
uitgangspunt, dienen voor het ontwerpgedeelte van dit 
afstudeerprojekt. 

Het eerste kluster knelpunten, hoe flexibel de markt benaderd 
dient te worden, valt buiten de afstudeeropdracht, omdat: 

de Tulip-direktie een toekomst-visie heeft over hoe dit 
bedrijf er op langere t ermijn ui t moet zien (tot 10 jaar), 
de huidige marktpositie in Europa zodanig is, dat Tulip niet 
in staat geacht mag worden de markt te dikteren, om zodoende 
de gewenste marktpositie in d it werel ddeel in te nemen, een 
zek ere mate van flexibi lit eit is dus vereist, 
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het weinig oplevert, wanneer men wel precies weet hoe de 
markt benaderd dient te warden, maar niet in staat is deze 
marktbenadering te realiseren, doordat men dit 
planni-ngstechnisch niet aankan, terwijl met een goede 
planningsstruktuur wel direkt een aantal knelpunten (uit het 
2e kluster) op te lessen zijn. 

Men weet bij Tulip wel welke positie men op de markt wenst in te 
nemen. Dit impliceert groei. Een kosten/baten analyse moet 
duidelijk warden, hoe men dit lange termijn beleid wil gaan 
invullen. Hoe kan bijvoorbeeld van de ,beschikbare marketing 
instrumenten gebruik gemaakt warden en wat is het effekt hiervan. 
Een aantal marketing instrumenten liggen op logistiek gebied, 
zoals levertijden, flexibiliteit ten opzichte van de planning, 
snelheid van produktvernieuwing of opvolging. Er wordt voor 
flexibiliteit gekozen, wanneer dit noodzakelijk is voor het 
realiseren van de (middellange termijn) doelstellingen en wanneer 
dit nodig is om de risiko's die dit beleid met zich mee brengt te 
reduceren. Flexibiliteit moet ekonomisch verantwoord zijn. 
In dit afstudeerprojekt zal hier geen onderzoek naar gedaan 
worden. Wel zal een planningsstruktuur ontworpen worden 
waarbinnen flexibiliteit doelgericht beheerst kan worden (zie 
paragraaf 4.4). 

Het tweede kluster knelpunten, planningsaktiviteiten, zal 
centraal staan in het ontwerpgedeelte, omdat: 
1 Levertijden onakseptabel en onnodig lang zijn, 
2 De leverbetrouwbaarheid veel te laag is, 
3 Door een betere logistieke beheersbaarheid beter op de markt 

kan worden ingespeeld. 
Op het ogenblik is de invulling van de planningsaktiviteiten 
ongestruktureerd. Afhankelijk van wat de markt nodig heeft (en 
wat haalbaar is) zal een planningsstruktuur bedacht warden, 
waarmee het MPS, op basis waarvan TC produceert, aangestuurd kan 
worden. In deze struktuur 1Roet rekening gehouden warden met de 
marktonzekerheid en met de onzekerheid over hoe deze markt 
benaderd moet warden. 

Het derde kluster knelpunten hangt nauw samen met het tweede. In 
het geval van Tulip, waarin men de markt probeert te volgen is 
het noodzakelijk om in een ontwerpgedeelte ook aan dit derde 
kluster knelpunten aandacht te besteden. Dit houdt voor Tulip in 
dat de planning aangepast moet kunnen warden op basis van de 
meest recente historische gegevens en meest recente inzichten, 
wanneer de planning vast ligt, moet zoveel mogelijk geprobeerd 
warden te realiseren water is gepland. 

Doordat kluster 1 buiten de afstudeeropdracht valt, houdt dit 
voor de aanpak gebaseerd op klusters 2 en 3 in, dat een oplossing 
gebaseerd op deze klusters, met de meest 'ongunstige' situatie 
betreffende kluster 1 rekening zal moeten houden. 
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4.3 Raamwerk integrale oplossing 

4.3.1 Belang van logistieke faktoren voor MLT-beleid 

Op middellange termijn is het belangrijk dat Tulip een positie 
kan veroveren op de Europese markt (8 a 9% van een markt waarin 
in '92 circa 8 miljoen systemen verkocht kunnen worden). Hoewel 
produkteigenschappen de belangrijkste kriteria zijn in de markt, 
komen logistieke faktoren op een 2e plaats. (zie figuur 4.1). 

figuur 4.1 BELANG KRITERIA BIJ KEUZE LEVERANCIER 

Eigenschappen produkt 

Logistieke faktoren 

Imago merk/leverancier 

Technische-en verkoopservice 

Prij sste 11 ing 

...__ ___________ __.I 3. 56 

-==================!Ill 3 • 24 

____ __,13. 10 

Noot: Belang gewaardeerd 1 - 4; gegevens betreffen gemiddelde 
van deelnemende ondernemingen 

Bron: Indis; overgenomen uit presentatie Berenschot februari 
'88 

Het MLT-beleid zal gerealiseerd moeten worden met minimale 
voorraden (kosten, risico), waarbij de logistieke kriteria zoveel 
in overeenstemming moeten zijn met wat de markt vraagt. 
Er zal een planningsstruktuur ontworpen worden, waarmee dit 
moge 1 ijk is. 

4.3.2 Randvoorwaarden 

Bij het ontwikkelen van oplossingsvarianten moet met een aantal 
voorwaarden rekening gehouden worden: 
1 Het MLT-beleid geeft een richting aan, maar dikteert geen 

harde produktieaantallen. Indien mogelijk moet een stuk 
marktaandeel gepakt kunnen worden, maar ook tegenvallers in 
de markt moeten verwerkt kunnen worden. 

2 Er moet rekening gehouden worden met de wens om een groot 
aantal eindprodukten (circa 100) op voorraad te produceren. 
Op onvoorziene aantallen moet snel ingespeeld kunnen worden. 
Dit geldt ook voor het inbouwen van opties. Dit i mpliceert 
een 'verschuifbaar' klantenorder-ontkoppelpunt. 

3 Er moet rek ening gehouden worden met een kortere produkt-
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life-cycle van de produkten. Dit houdt in dat 
produktopvolging goed ondersteund moet worden. 

4 Door technische ontwikkelingen (ASIC ' s) worden 
toeleveringsprocessen komplexer en gaan er l angere 
toelevertijden gelden. Dit houdt in dat met een langere 
planningshorizon gewerkt moet worden. 

5 De komplexiteit in de eindassemblage neemt af. Dit pleit er 
voor de eindassemblage meer volgens klanten-specificatie 
plaats te lat~n vinden. 

6 Aangenomen mag worden dat de produktlijn van Tulip in de 
toekomst meer modulair is opgebouwd dan op het ogenblik het 
geval is (zie nieuwe produktlijn IBM) en dat op het ogenblik 
een zekere modulariteit verondersteld mag worden. 

7 Zoals alter sprake is gekomen wil men het produktieproces 
met MRP2 besturen. De oplossingsvarianten (hoofdstuk 5) 
moeten hierop aansluiten. 

8 Tulip zal moeten kunnen inspelen op wat de markt vraagt, 
omdat vraag-voorspellingen onzeker zijn en omdat de markt 
moeilijk gedikteerd kan worden. 

4.4 Planningsstruktuur 

Onder planningsstruktuur- wordt verstaan het geheel van 
planningsaktiviteiten met hun onderlinge relaties. 
De ontwerpfase betreft het voor de Tulip-situatie definieren van 
de benodigde planningsaktiviteiten en het aangeven van de 
relaties tussen deze aktiviteiten. 
In figuur 3.4 is een plannings-model weergegeven. Op basis van 
dit model zal de planningsstruktuur in de ontwerpfase gestalte 
krijgen. 
Hierbij zal ook ingegaan worden hoe bestaande aktiviteiten bij 
Tulip in de planningsstruktuur passen. Zonodig zal worden 
aangegeven waar veranderingen binnen deze aktiviteiten tot 
verbeteringen kunnen leiden. 

4.4.1 Doel 

De Redenen om een planningsstruktuur te ontwerpen z1Jn: 
a Om levertijd, -betrouwbaarheid, flexibiliteit, 

produktvernieuwing, -opvolging, etc. beheersbaar te maken. 
b Om de tijd die het planningstrajekt in beslag neemt te 

versnellen. 
c Om de tijd die orderinformatie onderweg is te versnellen, 

voordat de planning bijgesteld kan worden (orderintake, 
orderafstemming). 

d Om aan te sluiten op de MRP2- filosofie waarmee het 
produktieproces bij TC bestuurd wordt, zodat er van 
integrale goederenstroom besturing sprake kan zijn. 

De planning~struktuur moet het mogelijk maken dat met minimale 
voorraden aan de wensen op de afzetmarkt tegemoet gekomen kan 
worden. De planningsstruktuur moet ondersteuning bieden bij het 
vaststel len van de te produceren aant a ll en artikelen, waaruit aan 
klanten uit t e leveren k onfiguraties samengesteld kunnen worden. 
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Binnen deze planningsstruktuur vallen de volgende aktiviteiten, 
gerangschikt naar afnemende planningshorizon: 
1 het plaatsen van inkoopkontrakten bij toeleveranciers, 
2 het pl--aatsen van inkooporders die vallen binnen de 

inkoopkontrakten, 
3 het afroepen van leveringen binnen de inkooporders, 
4 het inplannen van te assembleren aantallen. 

De bovengenoemde planningsaktiviteiten kunnen per onderdeel of 
samenstelling sterk verschillen. Voor sommige onderdelen is het 
voldoende wanneer enkele weken, voordat deze geassembleerd moeten 
worden, bekend is wat ~e exakte behoefte aan deze onderdelen is, 
terwijl voor andere onderdelen soms exakte aantallen al voor meer 
dan een half jaar van te voren opgegeven moeten worden. 

De planningsstruktuur moet het mogelijk maken dat op een adekwate 
wij ze het MPS vastgeste ld kan-· worden en dat voor de 
verkoopafdelingen duidelijk is welke produkten er aankomen en 
welke produkten er aan kunnen komen. Dit kan bijvoorbeeld door de 
aantallen die geproduceerd moeten worden uit te druk~en in een 
realistisch aggregatienivo. 

4.4.2 Afbakening 

Duidelijk moet zijn wat wel en wat niet tot de planningsstruktuur 
behoort en hoe deze p l anningsstruktuur binnen Tu l ip gepl aatst kan 
worden. 
Het MPS en de planningsstruktuur waarbinnen dit vastgesteld 
wordt, zal funktioneren binnen het strategisch beleid dat door de 
direktie en de marketing afdeling is uitgestippeld om de 
koncerndoelstellingen te verwezenlijken. 

De koncerndoelstellingen bevatten uitspraken over de positie die 
Tulip de komende jaren op ~e (Europese) markt wil innemen. Deze 
doelstellingen moeten uitgewerkt zijn in een strategisch plan. 
Dit plan zal op het hoogste nivo uitgedrukt zijn in financiele 
termen. Op een lager nivo moet dit plan zijn uitgedrukt in 
aantallen van bepaalde produktfamilies of produkttypes (zie 
hoofdstuk 5). Dit plan zal aangeduid worden met produktieplan. 

figuur 4.2 

personal 

printers 

netwerken 

Opmerking: 

Voorbeeld van een PRODUKTIEPLAN 

1988 1989 1990 1991 1992 

computers 150 200 300 450 600 

100 200 350 500 

50 100 150 200 

In dit voorbeeld z1Jn de produktfamilies 'personal 
computers' , ' pr i nters' en ' netwerken ' gekozen. I n 
hoofdstuk 5 zull en produk tfamilies anders worden 
gedef inieerd. 
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De koncernstrategie di~ bij Tulip gevoerd wordt om het 
produktieplan te real iseren k an kortweg varieren van het 
produceren volgens een vast plan tot volledig volgen van de 
markt-vraag-in de produktie. Ook zijn tussenvarianten mogelijk, 
waarin de totale aantallen in meer of mindere mate vast liggen. 
terwijl in de samenstelling van deze totalen geschoven mag 
worden. 

- Produktiekapaciteit 

Aangenomen mag warden dat de produktiekapaciteit op lange termijn 
volledig flexibel is. Op korte termijn is dit niet zo. zeker niet 
wanneer er een behoorlijke groei in de produktie plaats blijft 
vinden. 
Voor de lange termijn wordt gekeken of de produktiekapaciteit 
toereikend is om een bepaald planningsvolume te kunnen 
realiseren. Wanneer op korte termijn de produktie aangepast moet 
warden op de marktvraag, impliceert dit dat de 
produktiekapaciteit ook voldoende moet zijn om pieken op te 
kunnen vangen, tenzij het mogelijk is en men er ook voor kiest om 
de produktiekapaciteit op korte termijn te laten fluktueren. 
In de situatie van Tulip zal zoveel mogelijk van de beschikbaar 
staande mogelijkheden gebruik gemaakt worden voor afstemming van 
produktie op klantenvraag. Het kosten aspekt met betrekking tot 
voorraadvorming ten opzichte van het wijzigen van het 
produktienivo speelt hierbij een rol. 

De planningsstruktuur is niet bepalend voor de te voeren 
koncernstrategie. De planningsstruktuur zal er op gericht zijn zo 
flexibel mogelijk op de markt te kunnen inspelen. Door met dit 
uiterste rekening te houden kan ook een meer rigide plan binnen 
de planningsstruktuur ondersteund worden. 

Het is een taktische besli~sing om bij een fluktuatie in de 
klantenvraag af te wegen of deze fluktuatie binnen de voorraad 
opgevangen zal worden. of dat de produktie aangepast wordt aan de 
veranderde vraag. Doelstelling hierbij kan zijn, dat de totale 
kosten van het houden van voorraden en de kosten van het wijzigen 
van het produktienivo geminimaliseerd warden. Doordat de 
planningsstruktuur inzicht verschaft in de toekomstige vraag, zal 
de p lanningsstruktuur een bij drage leveren bij het nemen van deze 
taktische beslissingen. 

Binnen de planningsst ruktuur moet omgesprongen kunnen worden met 
'extreme' situaties en veranderingen: 

Wanneer er om een of andere reden levertijd ontstaat. 
terwijl dit eigenl ijk niet de bedoeling is, zal binnen de 
planningsstruktuur de mogelijkheid moeten bestaan om verder 
goederenstroom-opwaarts van klantenorderinformatie gebruik 
te kunnen maken. 
Wanneer er om een of andere reden voorraad ontstaat, terwijl 
dit eigenlijk niet de bedoel ing is. zal dit ook binnen de 
planningsstruktuur gehanteerd moet en kunnen worden. 
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4.4.3 Opdrachtformulering ontwerpfase 

De opdracht voor de ontwerpfase is: 
Ontwerp een planningsstruktuur waardoor de knelpunten die 
betrekking hebben op de planningsaktiviteiten opgelost 
kunnen worden, waarbij rekening gehouden moet worden met de 
interaktie tussen planning en de realisatie hiervan. 

4.4.4 Aktiviteiten ontwerpfase 

- Planningsstuklijst 

Om de planningsstruktuur uit te werken zal een planningsstuklijst 
(PBOM, zie lit. [2]) opgesteld worden voor het huidige produkten­
assortiment. De samenhang tussen de produkten binnen dit 
assortiment moet in de PBOM tot uiting komen. Deze 
planningsstuklijst zal gebruikt worden om te bepalen op welke 
aggregatienivo's in welke situaties gepland wordt. 

- Aggregatienivo's en planningshorizonnen 

Op basis van de planningsstuklijsten zullen de aggregatienivo's 
vastgesteld worden, waarop binnen de planningsstruktuur gepland 
wordt. Te onderscheiden aggregatienivo's zijn bijvoorbeeld: 
1 families, (artikelen met gemeenschappelijke onderdelen en 

die van gemeenschappelijk kapaciteits-bronnen gebruik 
maken) , 

2 groepen artikelnummers, 
3 artikelnummers (eindprodukten). 

- Flexibiliteit in de planningsstruktuur 

Er zal aangegeven moeten worden waar binnen de planningsstruktuur 
voorraden zullen liggen en wat de invloed is van de 
voorraadhoogte op de logistieke performance. Voorraden zullen 
nodig zijn om het verschil op te vangen tussen wat wenselijk is 
(de vraag op de markt) en wat haalbaar is (de flexibiliteit in 
het produktie- en inkooptrajekt). 

- Interaktie planning realiteit 

Wanneer Tulip zoveel mogelijk aan de wensen van afnemers probeert 
te voldoen, zal het onvermijdelijk zijn, dat hetgeen er 
uiteindelijk gerealiseerd wordt, afwijkt van de planning. 
Binnen de planningsstruktuur moet de planning bijgesteld kunnen 
worden. Aan de andere kant moet aan de verkoopafdelingen 
duidelijk gemaakt worden, welk deel van de planning niet meer te 
wijzigen is en zal resulteren in beschikbaarheden van betreffende 
artikelen op de betreffende tijdstippen. 
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- Programma 

Op basis van de planningsstuklijst voor Tulip zal een 'database­
toepassing'- worden gemaakt ter ondersteuning van de planning, 
zoals dje op het ogenblik bij Tulip plaatsvindt. 
In het programma bestaat de mogelijkheid om stuklijstrelaties per 
periode te laten veranderen. 
Voor de overige aktiviteiten binnen de ontwerpfase zal volstaan 
worden met een beschrijving. Dit zal niet in de betreffende 
database toepassing verwerkt worden. 



blz. 45 

5 ONTWERPFASE 

5 .1 Inleid-ing 

In dit hoofdstuk wordt het ontwerp van een 'planningsstruktuur' 
voor Tulip besproken. De planningsstruktuur moet een kader 
scheppen voor een betere aansturing van de produktie op basis van 
voorspellingen van de toekomstige leveringen. 

De planningsstruktuur moet aansluiten bij de huidige w1Jze van 
plannen bij Tulip. Ook moet binnen de planningsstruktuur een 
evolutie mogelijk z i jn naar een wijze van plannen beter is 
afgestemd op de huidige situatie en op de situatie zoals deze 
zich de komende jaren zal gaan ontwikkelen. 

- Planningsstruktuur binnen de Tulip-organisatie 

De planningsstruktuur zal aansluiten bij de huidige manier van 
'plannen'. Bij deze manier van plannen worden per planperiode de 
afzetprognoses voor bijprodukten afgeleid van de afzetprognoses 
voor systemen. 
Uitgangspunt hierbij is dat de verwachte aantallen te leveren 
bijprodukten (#BIJPR) afhankelijk zijn van het rekenkundig 
produkt van: 
1 de verwachte mate van afhankelijkheid van een bepaald 

systeem (AFH) , 
2 de verwachte aantallen die van de betreffende systemen 

verkocht worden (*STM). 
Deze afhankelijkheden gelden binnen een planperiode. 
--> Per planperiode geldt: 

E(#BIJPR) = E(AFH) * E(#STM) 

Met deze manier van plannel'l worden alleen specifieke produkten 
gepland. Dit zal met 'Bottom Up' aangeduid worden, omdat bij deze 
manier van plannen de 'plannings-stuklijst' van onder naar boven 
doorlopen wordt. Er wordt uitgegaan van systemen. Om op een hoger 
aggregatienivo te komen, worden de aantallen op het onderliggende 
nivo opgeteld. Dit zal onder "Planningsstuklijst" en "Bottom Up 
<--> Top Down" verder worden toegelicht. 

Er kan ook gepland worden op basis van 'generieke' 
produktdefinities. Wanneer de periode waarop de planning 
betrekking heeft in de tijd genaderd wordt, zal de planning 
'specifieker' gemaakt worden. Deze manier van plannen zal met Top 
Down aangeduid worden. Ook deze manier van p,lannen wordt binnen 
de planningsstruktuur ondersteund. 

5.2 Bottom Up<--> Top Down 

Op het ogenblik wordt bij Tulip 'Bottom Up' gepland. 
Het is de bedoeling dat dit in de toekomst 'Top Down' gaat 
gebeuren. Hiertoe is reeds een aanzet gegeven in 
"informatiebehoef te voor f orecastberekening". (Zie bij lage 2.) 
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- Bottom Up 

Bottom Up planning houdt in, dat bij Tulip een voorspelling van 
de toekomstige leveringen wordt gemaakt, door na te gaan welke 
systemen (specifieke komputers) er in de toekomstige perioden 
gevraagd zullen gaan worden. 
Van deze voorspelling worden de bijprodukten afgeleid, die direkt 
van de specifieke systemen afhankelijk zijn. 
Door aantallen van bepaalde systemen bij elkaar op te tellen 
kunnen bijprodukten, die specifiek zijn voor een groep systemen, 
van het zo verkregen aantal afgeleid worden. 
Ook groepen systemen kunnen weer bij elkaar opgeteld worden, om 
van het zo verkregen aantal de bijprodukten af te leiden, die op 
dat nivo afhankelijk z1Jn. 
Bijprodukten warden op verschillende nivo's afgeleid van 
systemen. Hoewel hier van hogere 'aggregatienivo's' gebruik wordt 
gemaakt, is deze planning volledig gebaseerd op een voorspelling 
in aantallen van specifieke produkten. 
(In de volgende paragraaf wordt beschreven wat een aggregatienivo 
is. Hier kan warden volstaan met: 

de mate waarin specif ieke produkten bij e lkaar opgete ld zij n 
en als zodanig gerepresenteerd worden door generieke 
produkt-aanduidingen.) 

Er wordt hier van Bottom Up gesproken, omdat aantallen op hogere 
aggregatienivo's in de planningsstuklijst afgeleid worden van 
aantallen op het onderliggende aggregatienivo. 

- Top Down 

Bij Top Down wordt bijvoorbeeld eerst voorspeld hoeveel komputers 
er totaal nodig zijn. Later, wanneer er meer exakte informatie 
nodig is en ook beschikbaar is, wordt een specifiekere invulling 
gemaakt. = 
Deze specifiekere invulling houdt in, dat de voorspelling op een 
hoger aggregatienivo wordt verbijzonderd naar voorspellingen op 
het onderliggende aggregatienivo. 
Zadra voorspellingen op een bepaald aggregatienivo bekend zijn, 
kunnen op deze betreffende nivo's hiervan de bijprodukten, die 
van de 'onafhankelijke' voorspellingen op dit nivo afhankelijk 
zijn, afgeleid warden. 

Hier wordt van 'generiek' naar 'specifiek' gewerkt. Omdat hier, 
gerelateerd aan de planningsstuklijst, van boven naar beneden 
wordt gepland, zal deze manier van plannen met 'Top Down' warden 
aangeduid. 

- Planningsfilosofie 

Zowel voor Top Down- als voor Bottom Up-planning zijn argumenten 
aan te voeren. 

Argumenten die pleiten voor een Bottom Up-planning z1Jn: 
1 Om voorraden te minimaliseren, is een naadloze afstemming 

nodig van de in te kopen onderdelen op de te produceren 
aantallen. Dit lukt a ll een. wanneer precies bekend is, wat 
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er geproduceerd gaat worden. Voorwaarde om daadwerkelijk 
voorraden te minimaliseren is, dat te produceren aantallen 
gelijk zijn aan af te leveren aantallen. 

2 Er zijn een aantal specifieke onderdelen met lange 
levertijden. Deze onderdelen kunnen niet in een ander 
produkt gebruikt worden, dan in het produkt waarvoor deze 
onderdelen zijn bedoeld, Inkopen vereist dan een zeer 
specifieke planning voor een lange termijn. 

3 Onderdelen verouderen vaak zeer snel, .terwijl deze 
onderdelen toch een lange levertijd hebben. Om inkourant te 
voorkomen worden deze onderdelen zo snel mogelijk aan 
produktieorders toegewezen. 

4 Bij Tulip huivert men er voor de produktie van komputers als 
een kontinu proces te zien. Men wil ten alle tijden in staat 
zijn de produktie op korte termijn te kunnen staken, zonder 
dat men zich dan wil ophangen aan lang-lopende financiele 
verplichtingen. 

Argumenten die pleiten voor Top Down planning z1Jn: 
1 Voor perioden, die ver vooruit liggen. is betere globale 

informatie beschikbaar dan gedetailleerde informatie. 
2 Voor perioden, die ver vooruit liggen, is globale informatie 

in eerste instantie toereikend. 
3 Door zo laat mogelijk een specifieke planning te maken, is 

deze planning beter afgestemd op wat de markt vraagt. Deze 
specifieke planning moet wel binnen de kontext van de 
globale planning vallen. 

4 Met Top Down-planning worden beschikbare 'vrijheden' 
gebruikt. Uit een volgens planning op gang gebrachte 
goederenstroom wordt 'getrokken' om aan klantenvraag te 
kunnen voldoen. Dit houdt niet in dat deze flexibiliteit het 
risiko op inkourante produkten verhoogt. Wel zal een 
eventueel inkourant risiko verschuiven van gereed-produkt­
nivo naar onderdelen-nivo. 

Met deze argumenten wordt rekening gehouden binnen de 
planningsstruktuur, zodat een evolutie mogelijk is naar een 
produktie planning, waarbij meer Top Down wordt gepland. 

5.3 Planningsstuklijst 

- Verschil met 'gewone' stuklijst 

In dit hoofdstuk zal van een 'planningsstuklijst' gebruik gemaakt 
worden. Een planningsstukl ijst is te vergelijken met een 
'gewone' stuklijst. die voor konstruktie-doeleinden wordt 
gebruikt. 
Een 'gewone' stuklijst hoort bij een produkt. Voor het 
betreffende produkt is in de stuklijst te zien hoe dit produkt is 
samengesteld uit onderdelen en samenstellingen. (Zie figuur 5.1.) 
Een gewone stuklijst kan ook voor planning gebruikt worden. Deze 
stuklijst geeft aan we l ke onderdelen (en ev entueel 
samenstellingen) beschik baar moeten zijn, om het produkt te 
kunnen assembleren. 



figuur 5.1 Voorbeeld van een 'gewone' stuklijst 
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Een planningsstuklijst lijkt op een 'gewone' stuklijst. Er zijn 
echter een aantal verschillen tussen deze stuklijsten. 
In figuur 5.2 is een voorbeeld van een planningsstuklijst 
gegeven. Aan de hand van dit voorbeeld zullen de 
eigenschappen van de planningsstuklijst worden besproken, waarvan 
in dit hoofdstuk gebruik wordt gemaakt. 

- Plan-items 

Een knooppunt in de planningsstuklijst zal aangeduid worden met 
'planningsitem'. 

Planningsitems kunnen generiek z1Jn of specifiek. Met 'produkt' 
in figuur 5.2 wordt een specifiek planningsitem bedoeld. Met 
'sub-groep produkten' wordt een generiek planningsitem bedoeld 
waaruit alle produkten gegenereerd kunnen worden, die tot die 
subgroep behoren. Zo is u:i::t. 'totaal aantal produkten' ieder 
produkt dat in deze planningsstuklijst is opgenomen te genereren. 
Per planningsitem worden aantallen 'gepland' die representatief 
zijn voor een bepaalde periode. 

- Aggregatienivo's 

Een planningsitem op een hoger nivo in de planningsstuklijst is 
de optelling van de aantallen op een onderliggend nivo. Daarom 
worden de nivo's in de planningsstuklijst ook wel met 
'aggregatienivo's' aangeduid. 

Wanneer een planningsitem op een hoger nivo bekend is, kan met 
percentages aangegeven worden, wat, afhankelijk van het 
planningsitem op het hogere nivo, de te verwachten aantallen voor 
de planningsitems op het lagere nivo zullen zijn. 



blz. 49 

- Komponenten 

Komponenten zijn onderdelen of samenstellingen. Komponenten 
kunnen in e-en planningstuklijst 'onder' een produkt geplaatst 
worden net als dat is gedaan in de gewone stuklijst. Dit is niet 
de bedoeling: 
1 Alleen komponenten die een lange levertijd hebben of duur 

zijn en/of snel verouderen hoeven in de planningsstuklijst 
geplaatst te worden. Deze komponenten_zullen aangeduid 
worden met 'kritische komponenten' (KK). 

2 Het is wenselijk dat een KK afhankelijk is van het 
planningsitem, dat zo hoog mogelijk in de 
planningsstuklijst is geplaatst en waarvoor geldt dat alle 
onderliggende produkten van dat planningsitem de betreffende 
KK nodig hebben. 

figuur 5.2 Voorbeeld van een planningsstuklijst 
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Ook kunnen in een planning-sstuklijst opties worden weergegeven. 
Uit een sub-groep produkten kan door keuzes te maken voor de 
betreffende opties een produkt worden gedefinieerd. Deze keuzes 
worden niet vastgelegd in de planningsstuklijst. Wel kan 
bijvoorbeeld de verwachting, dat een bepaalde optie gekozen 
wordt, met een percentage worden aangegeven (zie figuur 5.3.) 
Met 'keuze' wordt een verplichte keuze aangegeven. Met ' optie' 
worden de keuze mogelijkheden aangegeven. 
Het mag duidelijk zijn dat een planningsitem met opties altijd 
generiek is. Als een plan-item 3 keuzes heeft, voor 
respektievelijk 4, 3 en 4 opties, houdt dit in dater 4*3*4=48 
verschillende produkten gegenereerd kunnen worden. Er hoeven maar 
4+3+4=11 keuzes gepland te worden. 

- Optie-overplanning 

Door de som van de opties per keuze groter te laten z1Jn dan de 
KK, die van de betreffende sub-groep afhankelijk zijn, worden de 
afhankelijkheden tussen de opties (binnen een keuze) minder. Di t 
wordt aangeduid met 'optie-overplanning'. 
In het algemeen houdt optie- overplanning in het ekstra plannen 
van niet gemeenschappel ijk komponenten. 
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figuur 5.3 Opties in planningsstuklijst 
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Zowel bij Bottom Up- als Top Down-planning wordt een 
planningsstuklijst gebruikt. 

- Basis plannings-stuklijst 

Op basis van figuur 5.4 zal de planningsstuklijst worden 
beschreven, die de planning bij Tulip moet ondersteunen. In deze 
figuur zullen geen bijprodukten worden weergegeven, maar alleen 
de verschillende aggregatienivo's waarop systemen gepland worden. 
Bijprodukten zullen afgeleid worden van de planningsitems in de 
basis-planningsstuklijst. 
Omdat bijprodukten niet in deze planningsstuklijst worden 
weergegeven, zal hier van 'basis plannings-stuklijst' worden 
gesproken. 

figuur 5.4 
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Deze basis planningsstuklijst betreft een voorbeeld dat is 
afgeleid van de huidige situatie bij Tulip. 

- Aggregatienivo's 

In de 'basis planningsstuklijst' worden een aantal 
aggregatienivo's aangegeven, te weten: 
O produktieplanning, 
1 produktfamilie, 
2 produkttype en 
3 systeem. 
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In dit geval wordt op 'produktieplanning-nivo' aangegeven hoeveel 
komputers er in betreffende perioden geproduceerd moeten worden. 
(T#S: Totaal aantal Systemen) 

Een 'produktfamilie' is een groep produkten die gedefinieerd kan 
worden op basis van: 
1 gemeenschappelijke onderdelen, 
2 gemeenschappelijke produktie-kapaciteiten, 
3 afzet in een gemeenschappelijk marktsegment. 
Voor een of meer van deze kenmerken moet de gemeenschappelijkheid 
voor produkten binnen de produktfarnilie duidelijk hoger zijn, dan 
voor produkten die niet tot dezelfde produktfamilie behoren. 

Bij Tulip zullen alleen op basis van gemeenschappelijke 
onderdelen produktfamilies gedefinieerd worden. 
De meeste produkten bij Tulip maken gebruik van dezelfde 
produktie-kapaciteiten, zodat op basis hiervan geen signifikante 
verschillen te onderscheiden zijn. 
In dit ontwerp speelt een produkt-marktsegmentatie geen rol. 
In dit geval is een onderscheid gemaakt naar de behuizing van de 
systemen, wat ook invloed heeft op de standaard te installeren 
harddisks. 

Systemen behoren tot eenzelfde 'produkttype', wanneer deze, met 
uitzondering van 'disk-drives' en eventuele opties, identiek 
zijn. Hierbij wordt ook niet gekeken naar bijprodukten. 

'Systemen' zijn specifieke komputers, echter zonder bijprodukten. 
Binnen een produkttype worden systemen gespecificeerd door de 
ingebouwde diskdrives. 

- Doel meerdere aggregatienivo's 

Verschillende aggregatienivo's binnen de planningsstuklijst 
worden zowel voor Bottom Up als Top Down gebruikt. Redenen om 
meerdere aggregatienivo's te onderscheiden zijn in grote lijnen: 
1 Vraag-voorspellingen met een lange horizon zijn 

betrouwbaarder voor hogere aggregatienivo's. 
2 Aan inkoop-kant moeten vaak lange termijn afspraken gemaakt 

worden, waarmee wel zaken op de hoogste aggregatienivo's 
vastgelegd worden, maar niet hoe de uiteindelijke invul l ing 
op lagere aggregatienivo's moet zijn. 

3 Produktiekapaciteiten moeten vaak ruim van te voren gepl and 
worden, zodat een nodige uitbreiding van de 
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produktiekapaciteit tijdig gerealiseerd kan worden, terwijl 
de te plannen produktiekapaciteit zelden voor 1 specifiek 
produkt is. 

Met voorbeelden zal het bovenstaande worden verduidelijkt: 
adl Het is gemakkelijker te voorspellen welke totaal aantal 

komputers er over bijvoorbeeld 8 maanden worden gevraagd, 
dan op die termijn te voorspellen wat de vraag is naar een 
aantal specifieke systemen met specifieke opties. 

ad2 Er moeten met toe leveranciers bijvoorbee ld af spraken gemaakt 
worden over hoeveel dm2 printplaat het komende jaar 
afgenomen gaat worden. Er hoeven dan nog geen exakte 
specifikaties over de door de toeleverancier te leveren 
printplaten bekend te zijn. 
Ook kan het hier gaan om onderdelen met een lange levertijd. 

ad3 Op een produktielijn kunnen bijvoorbeeld ongeveer 800 
systemen per week geassembleerd worden in willekeurige 
series van 50 stuks. Wanneer de bestaande produktieruimten 
niet toereikend zijn om een extra produktielijn in gebruik 
te nemen, zullen investeringen in nieuwe produktieruimten 
gedaan moeten worden. Deze beslissingen hebben in het 
algemeen een lange looptijd. 

Door meerdere aggregatienivo's te onderscheiden kunnen 
bijprodukten van een zo hoog mogelijk nivo afgeleid worden. 
Voordelen zijn: 
1 Er zijn minder afhankelijkheids-relaties voor bijprodukten 

nodig. Dit heeft een betere beheersbaarheid tot gevolg, 
omdat een aantal van deze relaties kontinu aan veranderingen 
onderhevig kunnen zijn. 

2 Op een hoger aggregatienivo wordt de betrouwbaarheid ten 
opzichte van lagere nivo's groter, naarmate de 
voorspellingen voor perioden, die verder in de toekomst 
liggen, gemaakt wordt. 

3 Voor bijprodukten met lange levertijden is vaak alleen een 
voorspelling op een hoger aggregatienivo beschikbaar, waar 
de voorspellingen van de hoeveelheden van deze bijprodukten 
van afgeleid moeten worden. 

Deze voordelen zijn ondergeschikt aan een eventuele mogelijkheid 
bijprodukten op een later tijdstip te hoeven plannen of eventueel 
op klanten-order te kunnen produceren. Desondanks is een planning 
op langere termijn plezierig om alvast een idee te hebben van wat 
er aan staat te komen. Een dergelijke planning moet ook als 
zodanig worden ge1nterpreteerd. De bestelling van bijprodukten 
moet gedaan worden op basis van de meest recente informatie. 

5.3.1 Doel 

Het doel van plannen bij Tulip is: 
het afstemmen van de te produceren aantallen op de 
toekomstige vraag. 

De 'planningstuklijst' is hierbij een middel om de samenhang 
duidelijk te maken tussen de produktieplanning, de 
vraagprognoses, de aktuele vraag en de geplande produktie. 
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Het businessplan geeft voor Tulip op de hoogste nivo's van de 
planningsstuklijst weer met welk plan binnen Tulip de koncern­
doelstellingen gerealiseerd moeten gaan worden. 

Er wordt informatie wordt aan de Vestigingen verstrekt, zodat 
deze een forecast op kunnen stellen op basis van het te voeren 
produkt/markt~beleid. 
De forecasts moeten opgesteld worden door alle Vestigingen. Hoe 
verder er in de toekomst wordt geforecast, op een des te hoger 
aggregatienivo moet de forecast zijn opgesteld. 

Het MPS wordt opgesteld in termen van de laagste nivo's van de 
planningsstuklijst. 

In de planningsstuklijst moeten afhankelijke plan-items afgeleid 
kunnen worden van onafhankelijke. De afhankelijkheden moeten in 
de tijd gefaseerd met een percentage weergegeven kunnen worden. 

5.3.2 Vonn 

In de vorige paragraaf is de 'basis planningsstuklijst' 
weergegeven. Voor planningsdoeleinden is bij Tulip gebruik 
gemaakt van een 'konstruktie' waarvan de basis-planningsstukliJst 
een onderdeel is. 

- 2e dimensie 

De basis-planningsstuklijst heeft een toevoeging gekregen, die is 
gebaseerd op de afdelingen en Vestigingen waar de betreffende 
produkten voor bestemd zijn. Dit is gedaan, omdat per afdeling 
en Vestiging verschillende 'afhankelijkheidsrelaties' bestaan 
tussen systemen en bijprodukten. (Dit is met afhankelijk van de 
taal of talen van het land of landen waar de betreffende 
Vestiging of afdeling de Tulip-produkten afzet.) 
De buitenlandse Vestigingen geven een forecast af aan de 
afdeling Verkoop. Ook wordt een forecast voor de buitenlandse 
importeurs aan Verkoop afgegeven. In dit geval worden NL en RA 
ook beschouwd als een afdeling. De afdelingen geven de forecast 
aan Logistiek, waar deze forecasts worden opgeteld en waar er de 
bijprodukten van af worden geleid. 

Middels een 'boomstruktuur' kunnen de relaties tussen deze 
forecast worden weergegeven (zie figuur 5.5). 

figuur 5.5 Hierarchische relaties tussen de forecasts 
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Om tot een PLANNINGSSTUKLIJST te komen, worden de hierarchische 
relaties tussen de forecasts als een 2e dimensie toegevoegd aan 
de basis planningsstuklijst (figuur 5 .6). 

figuur 5.6 '2-Dimensionale Planningsstuklijst' 
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In figuur 5.6 zijn de hierarchische relaties tussen de items op 
de assen niet gevisualiseerd. 
In de velden van de matrix=-kan aangegeven worden welke 
bijprodukten op die ' plaats' afhankelijk zijn. 
Ook kunnen de forecasts van de Vestigingen geplaatst worden in de 
velden van de matrix. 
Het businessplan kan volstaan door een ' totaal' voor deze matrix 
te geven, waarbij dan op de assen van deze matrix een verdeling 
in bijvoorbeeld procenten is aangebracht. 
De forecast dient door alle Vestigingen t e worden opgesteld. Wel -
mogen Vestigingen voor de forecasts met een lang 'zicht ' 
verdelingen voor produkten aangeven. Forecasts voor kortere 
termijn dienen specifiek gegeven te worden. 
Bij het MPS speelt alleen een rol welke produkten in welke 
verhouding er gemaakt moeten worden. Het is van onderges ch i k t 
belang voor welke Vestigingen deze produkten bestemd zijn, voor 
zover het MPS gebruikt wordt om de produktie mee te besturen. 
Voor het beoordelen van de verkopen van de Vestigingen en het 
aksepteren van klanten- en aanvul orders spee l t dit een gr otere 
rol. 
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5.3.3 Databasestruktuur van de planningsstuklijst 

Om de huidige manier van plannen volgens de beschreven Bottom Up 
methode te ~ndersteunen, is in het kader van dit 
afstudeerprojekt, een database-toepassing ontwikkeld. 
De basis van deze toepassing bestaat uit een planningsstuklijst, 
waarvan de struktuur in de vorige subparagraaf is beschreven. 

De kracht van deze database-toepassing bestaat eruit dat 
eindeloos relaties gelegd kunnen worden in de planningsstuklijst. 
Zwakte van dit programma is dat de planner zelf moet bewaken of 
stuklijst relaties 'toegestaan' zijn en dat de planner zelf moet 
bepalen met welke procedures de stuklijst doorgerekend wordt. 
(Dit zal later uitvoeriger beschreven worden.) 
Er zijn koncessies gedaan om een bijna eindeloze flexibiliteit te 
verkrijgen om in een willekeurige stuklijst wil l ekeurige relaties 
te kunnen leggen. 
Dit programma moet gezien worden als een vorm van 'prototyping', 
waarbij door met dit programma te werken inzicht verkregen moet 
worden in wat de meest optimale planningstuklijst is voor Tulip. 
(In bijlage 3 en 4 zijn bestanden en procedures van deze 
toepassing weergegeven.) 

De planningsstuklijst in de toepassing is opgebouwd uit 4 basis­
bestanden: 
1 het ARTIKELBESTAND (ART) 

(AL) 
(ARTREL) 
(ALREL) 

2 het AFDELING/LANDBESTAND 
3 het ARTIKELRELATIEBESTAND 
4 het AFDELING/LANDRELATIEBESTAND 

adl In ART staan alle items die 
dimensie. Dit zijn: 

totaal aantal systemen 
produktfamilies 
produkttypes 
systemen 
bijprodukten 

betrekking hebben op de 1e 

(T#S) 
(PFM) 
(PTP) 
(STM) 
(BPR) 

ad2 In AL staan alle verkoopafdelingen en landen die bij het 
voorspellen van de verkopen een rol spelen; de 2e dimensie. 

ad3 In ARTREL staan de hierarchische relaties die er bestaan 
tussen de items van ART. Alle relaties zijn weergegeven als 
'PARENT - COMPONENT' relatie. Dit houdt in dat alle 
bestaande relaties tussen een item op een bepaald nivo met 
een item op een lager nivo z1Jn weergegeven. 
Hierbij is per relatie met een parameter (Implosie of 
Explosie) aangegeven of de relatie van 'boven' naar 
' beneden' gelezen moet worden, of van 'beneden' naar 
'boven'. 

ad4 In ALREL z1Jn de hierarchische relaties tussen de landen en 
afdelingen weergegeven. Hier is alleen sprake van Bottom Up 
relaties. Top Down relaties zijn echter we l toegestaan. 
Hiervan kan sprake zijn wanneer gepland wordt voor Tulip als 
totaal en de planningen voor Afdelingen en Vestigingen met 
een percentage hiervan wi l afleiden. 
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Voor kontrole doeleinden wordt automatisch een bestand aangemaakt 
dat de volledige 2-dimensionale stuklijst representeerd. Dit is 
het PLANNINGSSTUKLIJSTBESTSTAND (PBOM). De relaties tussen de 
items die in dit bestand zitten worden via de bestanden ART en AL 
gegeven door ARTREL en ALREL. 

De samenhang tussen de stuklijst-bestanden is in figuur 5.7 
schematisch weergegeven. 

figuur 5.7 Opbouw van de planningsstuklijst 

ART PBOM AL 
1 n n 1 

1 1 1 

n n n 

ARTREL ALREL 

1 

n 

De planningsstuklijst is regelmatig aan w1Jzigingen onderhevig: 
uitbreiding van het produkten-assortiment, 
vervanging van produkten door 'opvolgers', 
veranderingen in de relaties tussen plan-items, 
veranderingen in de relaties tussen plan-items en 
bij produkten. --

Deze veranderingen moeten ook gepland kunnen worden. De stuklijst 
relaties moeten in de tijd gefaseerd gepland kunnen worden. 
De totale periode, waarover de planning geldt, is ingedeeld in 
'plan-perioden' (TIME BUCKETS). Per time bucket kunnen daarom 
stuklijst-relaties apart worden opgegeven. 
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5.3.4 Stuklijstgenerator 

Op het ogenblik zijn alle plannings-stuklijst relaties tussen de 
p lan-i terns --ui t ART en AL hand.mat ig ingevoerd in de bestanden 
ARTREL en ALREL. 
Dit is bewerkelijk. Hierbij moet een grote akkuratesse aan de dag 
gelegd moet worden om te voorkomen dater strijdige relaties 
ingevoerd worden en om er voor te zorgen dat geen relaties over 
het hoofd worden gezien. 

De relaties in de planningsstuklijst zijn afgeleid van 
onderliggende afhankelijkheden. Deze afhankelijkheden zijn 
weergegeven in DEEL 2 en 3 van "informatiebehoefte voor forecast 
berekening" (zie bij lage 2) . 

Voor de beheersbaarheid van deze stuklijstrelaties is het 
wenselijk, wanneer de plannings-stuklijstrelaties automatisch 
gegenereerd worden op basis van deze onderliggende 
afhankelijkheden. Dit zou automatisch kunnen gebeuren op basis 
van deze onderliggende afhankelijkheden. 

5.4 Aggregatienivo's met planningshorizon 

Een hoger aggregatie-nivo houdt een minder gedetailleerde 
planning in. Hier staat tegenover dat een planning op een hoger 
aggregatienivo voor langere tijd vooruit gemaakt kan worden, 
zonder dat deze planning in de loopt der tijd onnodig bijgesteld 
hoeft te worden. Planningen op hogere aggregatienivo's liggen 
voor langere termijn vast dan planningen op een lager nivo. 
Door de lagere aggregatie-nivo's zo laat mogelijk in te plannen, 
kan zo flexibel mogelijk worden ingespeeld op de 'markt-vraag' 

De aggregatienivo's met de bijbehorende horizonnen worden 
gerelateerd aan de goedereHstroom door de Tulip-organisatie. 
Hierbij wordt uitgegaan van de goederenstroom, zoals is 
beschreven in 3.2.2. 
In deze beschrijving wordt er van uitgegaan dat het 
klantenorder-ontkoppelpunt (OP) in het gereed-produkt magaz1Jn 
van TCI (Veem) ligt. Uit dit magazijn wordt op aanvul-order 
geleverd aan Tulip-Vestigingen en andere distributeurs. 

Op de hoogste nivo's moet de planningshorizon zodanig ver in de 
toekomst liggen, dat alle lange termijn beslissingen van Tulip op 
gebied van produktiebesturing binnen het 'zicht' vallen. 

Op de te onderscheiden aggregatienivo's dient van globaal naar 
gedetailleerd de produktiekapaciteit gepland te worden. 

5.4.1 Forecast<--> Inkopen 

De aktiviteiten die stroomopwaarts van het OP uitgevoerd moeten 
worden bij Tulip, betreffen het inkopen van komponenten en de 
uitbesteding van de samenstellingen assemblage. Ook gebeurt de 
assemblage van systemen in de meeste gevallen op basis van 
planning. 
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Komponenten met een lange doorlooptijd (levertijd + 
assemblagetijd); die voor een uiteenlopende reeks eindprodukten 
gebruikt kunnen worden, word en 'hoog' in de pl anningsstukl ij st 
gepland. 
Er zijn echter ook komponenten met lange levertijden, die 
specifiek zijn voor een beperkt aantal eindprodukten. Deze 
komponenten zullen dan op een lager (specifieker) nivo in de 
planningsstuklijst geplaatst moeten worden. In 5.5 zal beschreven 
worden wat voor invloed dit heeft op de 'flexibiliteit'. 

Produktieaktiviteiten kunnen op basis van benodigde komponenten 
worden gerelateerd aan de planningsstuklijst. 
Produktie-aktiviteiten, gerangschikt naar afnemende 
planningshorizon, z1Jn: 
1 het plaatsen van inkoopkontrakten bij toeleveranciers, 
2 het plaatsen van inkooporders die vallen binnen de 

inkoopkontrakten, 
3 het afroepen van leveringen binnen de inkooporders, 
4 het uitbesteden van samenstellingen assemblage, 
5 het inplannen van te assembleren aantallen. 

Op het ogenblik gebeuren al deze aktiviteiten bij Tulip op basis 
van planning. Het is wenselijk dat de planning precies dan 
beschikbaar is wanneer deze nodig is. Aan de andere kant betekent 
dit dat, wanneer een van deze aktiviteiten u1tgesteld moet 
worden, omdat er geen goede planning beschikbaar is, de uitstel­
tijd bij de inkooplevertijd opgeteld moet worden. 

---> De planning moet afgestemd zijn op de produktieaktiviteiten 
stroomopwaarts ten opzichte van het OP, zowel in de tijd, 
als op gebied van de KK, die gepland moeten worden. 

Deze afstemming moet plaatsvinden door zowel de produktie­
aktiviteiten als de plannings-aktiviteiten te plaatsen in de 
planningsstuklijst. Op ieder aggregatienivo in de 
planningsstuklijst moet gepland worden met een bepaalde horizon. 

Wanneer er echter sprake is van een gewijzigd MPS, waarbij andere 
materiaal-beschikbaarheden gepland worden, is het wenselijk hier 
snel op te reageren om inkopen te herplannen. 

- Optie-overplanning 

Komponenten die niet gemeenschappelijk z1Jn voor de aan klanten 
te leveren eindprodukten, mogen extra gepland warden, om een 
grotere diversiteit aan eindprodukten ten opzichte van wat is 
gepland mogelijk te maken (optie-overplanning). 
De mate van optie-overplanning moet in de planningsstukiijst 
aangegeven worden. 
Optie-overplanning kan zowel gelden voor de assemblage als voor 
de fysieke distributie, waar bij het verzendklaar maken van 
orders produkten warden 'samengepakt' 
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5.4.2 Klantenorders <--> Assemblage 

In ieder geval moet bij Tulip de fysieke distributie vanaf Veem 
naar Vestig4ngen op basis van klantenorder geschieden. 
Bij Tulip bestaat de wens om de assemblage niet vol ledig aan de 
fluktuaties in de marktvraag bloot te stellen. 
Enerzijds kunnen orders ingepland worden in de geplande 
produktie. Aan de andere kant kan de assemblage afgestemd worden 
op klantenorders of aanvulorders. Deze mogelijkheden zijn 
afhankelijk van de keuze waar het OP ligt. 
Het afsternmen van de assemblage op deze orders kan binnen de 
beperkingen van de aanwezige materialen en de beperkingen van de 
beschikbare assemblagekapaciteit. 
---> De aktiviteiten, die uitgevoerd worden stroomafwaarts van 

het OP, moeten op de aanvul-orders zijn afgestemd. 

- OP en MPS 

Het OP is het punt waar besturing op basis van planning overgaat 
in besturing op basis van klanten- of aanvul-orders. In het MPS 
worden die eindprodukten en komponenten (Master Level Items, 
MLI's) gepland die nodig zijn op het punt dat de planning 
overgaat in orders (OP). 

Om van maximale flexibiliteit gebruik te maken kan dit punt het 
best liggen op dat punt in de goederenstroom, waar het aantal 
verschillende komponenten het geringste is. Het aantal 
verschillende komponenten in de goederenstroom bij Tulip kan in 
beeld gebracht worden met de vorm van een zandloper. Een groot 
aantal komponenten worden geassembleerd tot een gering aantal­
samenstellingen, waarvan weer een groot aantal eindprodukten 
geassembleerd kan worden (zie figuur 5.8). 

figuur 5.8 Aantal verschillende komponenten in de 
goederenstroom 

<--------- Konfiguraties 

<--------- Systemen 

Geringste aantal 
verschillende 
komponenten 
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- Twee-nivo MPS 

De planningsstuklijst hoeft geen inzicht te geven hoe MLI's na 
het OP geassembleerd zullen gaan worden. 
Een niet eenduidige definitie van het OP impliceert dat MLI's 
niet eenduidig vastgelegd zijn. In dit kader kan het handig zijn 
het MPS op te stellen op meerdere-nivo's. Het MPS wordt opgesteld 
op produkttype-nivo, wanneer klanten- of aanvulorders binnen het 
MPS ingepland moeten worden moet dit op systeemnivo gebeuren. 
Deze nivo's moeten in de planningstuklijst zijn terug te vinden. 

Het MPS wordt opgesteld op het hoogste nivo, zolang er geen 
klantenorders beschikbaar zijn, wordt een lager nivo afgeleid van 
de hogere nivo's. Wanneer er aanvul-orders binnenkomen worden 
deze op het laagste nivo ingepland. Dit beinvloedt via de boven 
gelegen nivo's de planning op het laagste nivo. 

Het heeft bij Tulip geen zin om meer dan 2 nivo's in het MPS te 
hebben. 
Het verzendklaar maken gebeurt altijd o~ basis van aanvul- of 
klantenorders, zodat het niet zinvol is konfiguraties als MLI's 
te definieren. Eindprodukten zijn in dit geval het laagste MPS­
nivo. Dit is het systeemnivo. 
Ook zijn MLI's die gebruikt worden voor de assemblage tot 
eindprodukten zinvol, wanneer klanten- of aanvulorders ingepland 
worden in de assemblage. Dit is het produkttype-nivo inklusief 
van dit nivo afhankelijke opties en bijprodukten. 

5.4.3 Forecastberekeningsprogramma 

- Globale beschrijving 

Op het ogenblik wordt maandelijks een planning gemaakt voor de 
verschillende Tulip-Vestigingen en afdelingen. Dit is een 
planning op systeem-nivo met een horizon van een half jaar. De 
lengte van de planperiode (time-bucket) is 1 maand. (Zie bij lage 
2.) 

Van deze planning op systeem-nivo worden hiervan afhankelijke 
produkten afgeleid. Dit gebeurt simultaan voor alle ingevulde 
planperioden. 
De afhankelijkheden zijn aangegeven in de planningsstuklijst. 
zoals beschreven in subparagraaf 5.3.3. 

Bij de binnen deze toepassing uitgevoerde berekeningen hebben 
verschillende planperioden geen invloed op elkaar. 

Planningen van systemen per Vestiging of afdeling worden 
getransformeerd tot een planning van eindprodukten voor het 
totale koncern. In dit geval zijn eindprodukten systemen en 
bijprodukten. 
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- Methode van berekenen 

Omdat sommige afhankelijkheids-relaties op een hoger nivo dan 
systeem-niv-o zijn ingegeven moeten bepaalde aantallen bij elkaar 
opgeteld (of geaggregeerd) worden. Dit zal 'implosie' genoemd 
worden. Het afleiden van bijprodukten van een bepaald nivo wordt 
aangeduid met 'explosie'. 
In principe kan een implosie- of explosie-slag door de gehele 
planningsstuklijst lopen; implosie van 'onder' naar 'boven', 
explosie van 'boven naar 'onder'. 

Bij implosie wordt een plan-item op een hoger nivo berekend door 
alle afhankelijke plan-items, die minstens een nivo lager moeten 
liggen, bij elkaar op te tellen. 
Bij explosie wordt een plan-item op een lager nivo berekend door 
alle afhankelijke plan-items, die minstens een nivo hoger moeten 
liggen, te vermenigvuldigen met een 'explosie-faktor' en de 
resultaten vervolgens te sommeren. 

Bij het im- als exploderen moet er voor gewaakt worden dat de 
planningsstuklijst een 'toegestane' struktuur heeft. 
In dit geval is elke struktuur 'toegestaan' die niet cyclisch is. 
Een plan-item mag niet, ook niet indirekt, van zichzelf 
afhankelijk zijn. 
Wil aan deze voorwaarde voldaan zijn, dan is het in ieder geval 
een vereiste dat implosie en explosie niet op dezelfde plan-items 
betrekking hebben of op items die in het invoer bestand 
voorkomen. In PBOM wordt bijgehouden of een item is gepland, 
geexplodeerd of ge1mplodeerd. 
Het programma is niet beveiligd tegen 'niet-toegestane' 
planningsstuklijsten. 

5.5 Flexibiliteit in de planningsstruktuur 

De levertijden van onderdelen en halffabrikaten en de assemblage 
doorlooptijd zijn bepalend voor de mate waarin op onzekerheden 
ingespeeld kan worden. De doorlooptijd van een eindprodukt 
(levertijd van komponenten + assemblage-doorlooptijd) zal 
aangeduid worden met 'time fence material' (TFM). 
Ook de tijd dat de planning niet meer veranderd mag worden is van 
invloed op de onzekerheid. Deze tijd wordt aangeduid met 'time 
fence assembly' (TFA). 
Bij Tulip wordt het begrip TFA niet gebruikt. In alle gevallen 
mogen aanvul-orders, indien mogelijk, in het MPS ingepland 
worden. 
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5.5.1 Materiaalrestrikties 

Wanneer ereen voorspe]ling gemaakt wordt, bestaat er al een kans 
dat deze voorspelling afwijkt van hetgeen voorspeld wordt. 
Wanneer er materialen op basis van deze voorspelling worden 
ingekocht, zullen de ingekochte aantallen niet overeenstemmen met 
de benodigde aantallen. 
Deze materialen worden ingekocht ten behoeve van MLI's, waarover 
Tulip op het juiste tijdstip in de juiste hoeveelheid wil kunnen 
beschikken, om na het OP de gewenste goederenstroom te kunnen 
realiseren. 

Om van mix-flexibiliteit gebruik te kunnen maken, moet deze 
flexibiliteit uitgedrukt worden in beschikbaarheden van MLI's. 
Wanneer de planningsstruktuur moet aansluiten op de huidige wijze 
van plannen, dient met een 'twee-nivo'-MPS gewerkt te worden. De 
af te leveren eindprodukten zijn het laagste nivo. Het hoogste 
nivo vertegenwoordigd het punt in de goederenstroom, waar de 
minste verschillende komponenten zijn. 

5.5.2 Kapaciteitsrestrikties 

- Bezettingsgraad stroomafwaarte van OP 

Wanneer een levertijd voor aanvul-orders gelijk zou z1Jn aan de 
assemblagetijd + de 'administratieve' doorlooptijd + de 
distributietijd, stelt 'assembleren op aanvul-order' hoge eisen 
aan de flexibiliteit in de assemblage. 
De assemblage kapaciteit moet afgestemd zijn op de servicegraad 
die men wil kunnen realiseren. Bij een servicegraad van 95% 
betekent dit een kapaciteit die 1.645*cr hoger ligt dan E(x) 
(normale verdeling). 
Op basis van de leveringen=in 1987 in aantallen systemen per 
week, waarin geen projekten zijn meegenomen, kon een spreiding 
berekend worden die 80% bedraagt van deze leveringen. 
Dit zou een geplande bezettingsgraad vereisen van: 

J.1/X 1 / ((0.8*1.645)+1) �~� 43% 

In dit geval wordt er dan van uit gegaan, dat de komponenten voor 
assemblage ten alle tijden in voldoende mate beschikbaar zijn. 
En er wordt van uit gegaan dat de bezettingsgraad op week-basis 
nooit meer dan 10096 mag zijn. In praktijk is dat vaak wel meer. 
De bovengenoemde bezettingsgraad op week-basis is bij Tulip 
onakseptabel. Hierbij moet opgemerkt worden dater geen rekening 
is gehouden met vakantie-periodes en een uitbreiding van de 
produktiekapaciteit. 
Wanneer de vraag een dergelijke spreiding vertoont, als waar in 
dit voorbeeld mee is gerekend, zal assembleren op order bij een 
bezettingsgraad die groter is dan 80%, te lange levertijden 
opleveren. 
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- Kapaciteitsbudget op basis van RCCP 

Bij Tulip ligt het OP niet vast. Klantenorders dringen soms door 
tot de assemblage, terwijl Tulip eigenlijk op voorraad wil 
produceren. 
Op voorraad produceren heeft onder andere te maken met 
fluktuaties die moeilijk in het assemblage-trajekt te verwerken 
zijn. 
De assemblage is niet wezenlijk verschi l lend voor de d.iverse 
produkten die Tulip produceert. 
In dit opzicht is het alleen nodig om kapaciteit stabiel te 
houden. Op basis van een 'rough cut capacity plan' wordt dan een 
kapaciteitsbudget opgesteld in aantallen systemen per week. 
Op basis van dit kapaciteitsbudget kunnen aanvul-orders ingepland 
worden in de assemblage. 

Tulip zal op aanvul-order moeten assembleren, zolang deze orders 
binnen het MPS vallen, wat betreft benodigde materialen en 
produktiekapaciteit. 
Wanneer er geen orders voorhanden zijn, dient Tulip enkele 
produkten te assembleren, die de hoogste omloopsnelheid hebben. 
Voor aanvul-orders die buiten het MPS vallen dienen langere 
levertijden afgegeven te worden. 
Tulip zal snel op aanvul- of klantenorders moeten kunnen 
reageren. Een lage gemiddelde bezettingsgraad waarborgt, dat snel 
op order geassembleerd kan worden, zodat maximaal van aanwezige 
flexibiliteit gebruik gemaakt kan warden. 

5.5.3 Voorraden 

Veiligheidsvoorraad 

Het aantal perioden dat materialen vooruit op basis van een 
planning ingekocht moeten warden, is van belang voor de totale 
afwijking ten opzichte van de behoefte van deze materialen op 
basis van aanvul-orders. 

In dit geval zal een voorspelling gedefinieerd warden als de 
verwachting dat voor een periode (i) de vraag naar een bepaald 
produkt een bepaald aantal is ( E(xi) ) . De vraag per periode zal 
beschouwd warden als een trekking uit een 'normale' verdeling met 
een gemiddelde 'µ' en een spreiding 'cr': N(µ,cr). Aan genomen zal 
warden dat cr bekend en in de tijd konstant is. Aangenomen zal 
warden dat het gemiddelde in de tijd varieert en dat het 
gemiddelde gelijk is aan de verwachting voor een bepaalde 
periode ( E(xi) = µi ) . 

Wanneer als eis gesteld wordt dat in 95% van de gevallen in de 
behoefte van het betreffende materiaal moet zijn voorzien, moeten 
er per periode meer materialen beschikbaar zijn, dan voor die 
periode verwacht wordt. 

Voor N(0,l) geldt: P(z<=l.645)=0.95. Volgens z = (x- µ) /a geldt, 
dat bij een voorspelling µ per periode l.645*cr meer beschikbaar 
moet zijn, dan is voorspeld. 
Om deze beschikbaarheid te garanderen kan een 
veiligheidsvoorraad van de betreffende material en aangehouden 
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worden. Deze veiligheidsvoorraad moet de ' spreiding' voor n 
perioden op kunnen vangen. Wanneer na 1 periode van de 
veiligheidsvoorraad is 'gebruikt' meet er na die periode voor n 
perioden later hetgeen is gebruikt extra worden ingekocht. 
Wanneer dit minder is, moet minder warden ingekocht. 

Bij een: 
inkooplevertijd van n perioden, 
een servicegraad van 95% 
een konstante spreiding, 
inkoop-frekwentie van 1/b (aan het begin van b perioden 1* 
inkopen) , 

is de veiligheidsvoorraad (VV): 

VV = 1.645*cr*~(n+b) 

Ten eerste is het nodig dater een goede voorspelling bestaat van 
de spreiding van de te voorspellen vraag en ten tweede moet het 
gemiddelde van de voorspelling juist zijn. Hiervoor is het nodig 
dat regelmatig voorspellingen met realisaties worden vergeleken. 

Wanneer er bij assemblage op order een servicegraad vereist is 
van 95%, moeten de samenstellingen waarvan gebruik gemaakt wordt 
bij assemblage zodanig zijn, dat deze een afzonderlijke 
servicegraad hebben, waarvan het rekenkundig produkt gelijk is 
aan 95%. 
Op deze manier kan eenvoudig uitgerekend worden waar bij een 
gewenste servicegraad voor bepaalde eindprodukten het beste 
veiligheidsvoorraden aangehouden kunnen worden. 

Ook kunnen veiligheidsvoorraden worden gepland door een 
'veiligheidstijd' (VT) te berekenen. Van veiligheidstijd is 
sprake, wanneer goeaeren voor een periode warden ingekocht, die 
ligt voor de periode waarin de verwachte behoefte aan deze 
goederen bestaat. -
Het is verstandig om van veiligheidstijd gebruik te maken wanneer 
de spreiding in de betreffende perioden afhankelijk is van 
perioden die VT later liggen. 

Een andere manier om veiligheidsvoorraden te kreeren is hedgen. 
Er wordt dan bijvoorbeeld iedere periode op eindprodukt nivo 
zoveel extra gepland als nodig is om de gewenste servicegraad 
voor de betreffende periode vereist (bijvoorbeeld l.645*cr extra) 
Veiligheidsvoorraden worden dan zover mogelijk stroomopwaarts in 
de goederenstroom gepland. De inkopen zijn dan gelijk aan de 
planning verminderd met de huidige voorraden. 
Dit is nuttiger naarmate er gedurende het produktie proces hogere 
variabele kosten worden gemaak t (zowel voor materialen als 
kapac i te i ten) . 
Deze methode wordt aangeduid met hedgen. 

5.6 Interaktie planning met realiteit 

De interaktie tussen planning en realiteit betreft zowel de 
invloed die de p l anning op de realiteit uitoefent, als de inv loed 
die de realiteit uitoefent op de planning. 



De invloed van de planning op de realiteit betreft: 
forecast, 
MPS. 
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Op basis van forecast worden plannen gemaakt voor de toekomst op 
basis waarvan afspraken gemaakt moeten worden, betreffende 
inkoopkontrakten, toekomstige produktiekapaciteit etc .. 
Op basis van het MPS worden orders voor komponenten geplaatst. 

De inVcloed van de realiteit op de planning is terug te vinden in 
de: 

forecast consumption, 
available to promise. 

De realisatie wordt afgewogen tegen de forecast. Eventueel wordt 
dan de planning bijgesteld. 
Available to promise is water volgens planning aan klanten of 
Vestigingen beloofd mag worden op gebied van te leveren 
produkten. Hetgeen in een bepaalde periode is gerealiseerd is van 
invloed op de perioden die daarna komen. 

5.6.1 Master production scheduling (MPS) 

Het MPS kan het best op twee nivo's gemaakt worden. 
Op het ogenblik Worden per afdeling of land systemen gepland en 
worden daarvan de bijprodukten afgeleid. Verder dan 6 maanden 
vooruit worden systemen op produkttype-nivo geforecast. 
Dit wordt aangeduid met 2-traps-planning. Deze planning wordt 
opgesteld voor onafhankelijke plan-items (main items), waarvan de 
bijprodukten, die van de main items afhankelijk zijn worden 
afgeleid. 

Wanneer Tulip bewust gebruik wil maken van de mix-flexibiliteit 
die in de goederenstroom aanwezig is, kan het MPS beter 
uitgedrukt worden in kompOBenten, die voor de eindassemblage 
gebruikt worden. Op MPS-nivo kunnen veiligheidsvoorraden 
aangehouden worden ten behoeve van optie overplanning. 
Aan de Vestigingen is op basis van een dergelijk MPS beter 
duidelijk te maken welke flexibiliteit in de produktie aanwezig 
is. 
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5.6.2 Forecast consumption 

In het funktioneel-ontwerp voor TIS-logistiek, zal het volgende 
forecast consumption~mechanisme worden gehanteerd: 

De forecast geldt bij Tulip als de bruto behoefte op basis 
waarvan de produktie aangestuurd wordt, tenzij de orders in 
een bepaalde periode de forecast overschrijden. In dat geval 
worden de orders als bruto behoefte genomen. Wanneer de 
orders lager zijn dan de forecast wordt dit middels het 
'netting'-mechanisme (het verminderen van de bruto behoefte 
met de beschikbare voorraad) gekorrigeerd. 

Deze manier van forecast-consumption wordt aangeduid met 
'greater demand'. 
Zoals gezegd is hier nog niet mee vastgelegd hoe het MPS 
fluktuaties in de vraag moet volgen. 

De forecast wordt in dit geval alleen naar boven bijgesteld. In 
sommige gevallen kan het onnodig houden van voorraden voorkomen 
worden door als daar aanleiding toe is de forecast naar beneden 
bij te stellen. 
Ook andere faktoren dan klantenorders kunnen er aanleiding geven 
de forecast bij te stellen, bijvoorbeeld offertes, akties, of 
aktiviteiten die door de konkurrentie worden ondernomen. 

5.6.3 Available to promise (AtP) 

Het 'available to promise'-mechanisme dient er voor om aan de 
verkoopafdelingen duidelijk te maken welke produkten in de 
toekomst beschikbaar zullen zijn. 
Om mix- of versie-flexibiliteit duidelijk te maken is het 
wenselijk deze AtP te geven voor onderdelen waar deze 
flexibiliteit niet meer in zit. Bijvoorbeeld 3 AT2's, 2 PC2's, 5 
harddisk-units en 7 floppydisk-units, in plaats van alle of 
enkele kombinaties die van deze onderdelen te maken zijn. 

Op het ogenblik wil Tulip informatie hebben welke eindprodukten 
er nog aan klanten beloofd mogen worden (1 planningsnivo) 
Schematisch is dit onderstaand weergegeven. 
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figuur 5.8 Plannings-schema op 1 nivo 

PERIODE: 1 2 3 4 

KLANTENORDERS 

ZENDINGEN PLAN (FC) 

ZENDINGEN REALITEIT 

PRODUKTIE PLAN (MPS) 

PRODUKTIE REALITEIT 

GEPLANDE VOORRAAD 

AVAILABLE TO PROMISE 

AVAILABLE TO FORECAST 

Onder ' zendingen plan' wordt verstaan hetgeen is geforecast. Het 
'produktie plan' betreft het MPS. Met 'zendingen realiteit' 
worden de leveringen aan klanten bedoeld. 

Het AtP kan het best in de hal s van de 'zandl oper' weergeven, wat 
er nog aan materialen aan klanten (of Vestigingen) beloofd mogen 
worden. 
Toch is het wenselijk dater inzicht bestaat wat dit voor 
gevolgen heeft voor de eindprodukten die Tu l ip uiteindelijk wil 
afleveren. Hiertoe kunnen de betreffende plannings- schema' s, 
zoals beschreven in figuur 5.8 aan elkaar 'gekoppeld' worden. 
De 'gekonsumeerde' forecast op eindprodukt-nivo is dan 
afhankelijk van de AtP voor MPS-komponenten. 
Vestigingen kunnen zodoende op de hoogte gesteld worden v an de 
flexibiliteit die binnen het Tulip-koncern aanwezig is. 



6 Konklusies en veranderingen 

Onderstaand zullen de belangrijkste konklusies die uit het 
onderzoek g~trokken kunnen worden, puntsgewijs worden 
weergegeven. 
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Hetgeen uit dit onderzoek gekonkludeerd mag worden, is voor een 
deel als verandering in de organisatie doorgevoerd. 

1 Aanvulorders moeten uit voorraad geleverd worden. Indien er 
geen voorraden zijn, moet geleverd worden op basis van 
toekomstige beschikbaarheden. Indien niet op korte termijn 
de gewenste produkten beschikbaar zijn, moeten de 
aanvulorders ingepland worden in het MPS. 
Binnen het MPS moet op aanvulorder geassembleerd worden. 
Indien er geen aanvulorders zijn, dienen de produkten met de 
hoogste omloopsnelheid geassembleerd te worden. 

2 Bij Tulip kan het MPS voor de goederenstroom die betrekking 
heeft op 'systemen' en 'software' het best in hals van de 
'zandloper' liggen. Er moet dan met een 2-nivo's MPS gewerkt 
worden om de 'plan-laag' af te stemmen·op de 'assemblage­
laag'. Met percentages moet aangegeven worden, welke 
afhankelijkheden er gelden tussen de twee nivo's. Het 
bovenste MPS-level is in termen van produkttypes, de tweede 
laag is in termen van opties en bijprodukten, die bij een 
produkttype gekozen kunnen worden. Op deze opties en 
bijprodukten kan dan 'overgepland' worden. 
Dit impliceert tevens, dat- de voorraden die aangehouden 
worden om het verschil in geplande en gewenste leveringen o~ 
te vangen, op komponenten-nivo moeten liggen. 
Hiernaast moeten er voorraden van geassembleerde standaard 
produkten zijn, om direkt op aanvulorders of klantenorders 
te kunnen reageren. 

3 Het 'business-plan' (PP) en de forecast vormen een richtlijn 
bij het opstellen van het MPS. 
Bij Tulip is het MPS een plan, dat zo goed mogelijk is 
afgestemd op water de komende periode afgeleverd moet 
worden. 
Op basis van het business-plan worden toekomstige 
produktiekapaciteiten gepland en worden er' lange-termijn 
inkopen' gedaan. 

4 Voor het opstellen van de forecast is het noodzakelijk dat 
informatie bekend is over: 

welke produkten geforecast moeten worden en 
hoe de betreffende produkten marketing technisch in de 
markt gepositioneerd worden. 

Informatie voor het opstellen van de forecast moet ten alle 
tijden voor het 'zicht' van de forecast bekend zijn. Voor de 
betreffende perioden moet deze informatie minstens op het 
nivo, waarop geforecast wordt, bekend zijn. Deze informatie 
moet gebaseerd zijn op een planningsstuklijst. 
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5 Het 'business-plan' de 'forecasts' en het MPS a1enen samen 
te hangen op basis van een planningsstuklijst. 
Het business-plan moet opgesteld worden in termen van de 
hoogste nivo's van de planningsstuklijst. 
Het MPS moet opgesteld worden in termen van de laagste 
nivo,'s van de planningsstuklijst. 
De forecast moet gebeuren op het nivo, dat pas bij het 
'zicht' van de forecast; 
Ver vooruit moet hoog in de planningstuklijst gepland 
worden. Hoe dichter de periode die gepland wordt nadert des 
te gedetailleerder, dus lager in de planningsstuklijst, 
moet deze gepland worden. 
In de planningsstuklijst moet onderscheid gemaakt kunnen 
worden naar verschillende afhankelijkheden tussen de plan­
items, die er gelden voor de Verschillende afdelingen. 

6 De 'administratieve' doorlooptijden, zowel voor 
aanvulorders, als voor aanpassingen op de forecast, moeten 
zo kort mogelijk zijn. Deze zijn net zo belangrijk als 
doorlooptijden in de goederenstroom stroomafwaarts van het 
klantenorder-ontkoppelpunt (OP) . 
Hierdoor kan zonodig op korte termijn het MPS aangepast 
worden, wat direkt effekt heeft op inkooporders, zodat er de 
meeste kans bestaat dat de gewenste materialen tijdig 
beschikbaar zullen zijn. 

7 De leveringen naar of in opdracht van de vestigingen moeten 
regelmatig gerelateerd worden aan de forecasts. Dit is het 
' forecastconsumption' -mechanisme. Hiermee worden de 
voorspellingen 'bewaakt'. 

8 Beschikbaarheden moeten aan Vestigingen kenbaar gemaakt 
kunnen worden. Het is de verantwoording van de 
verkoopafdelingen dat tegenover deze beschikbaarheden 
leveringen komen te staan. 

9 De voorraden gereed produkt moeten bij Tulip centraal 
beheerd worden, zodat deze voorraden binnen het Tulip­
koncern op elkaar afgestemd kunnen zijn. Vestigingen moeten 
'verkoop-kantoren' zijn, geen 'distributie-kantoren'. 
Er wordt dan een reaktievoorraad aangehouden voor het gehele 
Tulip-koncern. 
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Bij lage 1: Produkten assortiment op basis van 
variantenstuklijst 
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Op basis van een variantenstuklijst zal duideliSk gemaakt worden 
hoe het produkten assortiment bij Tulip is opgebouwd. Deze 
varianten-stuklijst is een ' moment-opname' en zal op een aantal 
punten afwijken van de huidige situatie. Deze variantenstuklijst 
is bedoeld als voorbeeld. 
Er wordt globaal beschreven hoe eindprodukten zijn geassembleerd 
uit sam:enstellingen. 

Bij Tulip worden op elkaar afgestemde verzamelingen produkten, 
die aan klanten worden geleverd, konfiguraties genoemd. Produkten 
die na de assemblage zijn ingepakt, worden eindprodukten genoemd. 
In de volgende variantenstuklijst zal aangegeven worden welke 
mogelijkheden er zijn om een konfiguratie samen te stellen. 

(Deze stuklijst is in onderdelen weergegeven zodat een '80-
koloms' weergave tot de mogelijkheden behoort.) 

KONFIGURATIE 

rtPE 
KIT 

DRI~ES MONifoR+kaart 

Een aantal specifieke onderdelen bepalen of een komputer van een 
bepaald type is. Deze onderdelen worden hier aangeduid met 'type­
kit'. 
Een systeem is een samenstelling van een type-kit met diskdrives. 

Specifieke onderdelen 
Moederbord, 
CPU (processor), 
ASIC's, 
Kast en 
Voeding. 

MOE6ER­
BORD 

die in een type-kit zitten zijn: 

TYPE 
KIT 
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Onderstaand z1Jn de mogelijkheden gegeven om drives voor een 
produkttype te kiezen. 

I 
nrm 

I 
HD+contr 

geen 
20Mb 3.5" 
20Mb 5.25" 
40 ( 60) Mb3. 5" 
40 ( 6 0) Mb5 . 25 11 

80(120)Mb5.2511 

geen 
360Kb5.25" 

1.20Mb5.25" 
.1 . 44Mb3 . 5 " 
tape-streamer 

Een produkttype heeft in principe een plaats waar een harddisk 
gemonteerd kan worden. 
Door van een andere harddisk-controller (RLL) gebruik te maken 
kan op een harddisk 50% meer worden weggeschreven. De RLL­
controller is 16-bits, wat inhoudt dat deze controller alleen in 
combinatie met een processor van 16- bits of meer kan werken 
(80286 of 80386). 
De keuze van de floppy-drive FDl is bepalend voor het formaat 
diskette, waarop de bij te leveren software wordt geleverd. 
De geheugenkapaciteit van FDl moet groter of gelijk zijn aan de 
geheugenkapaciteit van FD2 (FDl >= FD2). 

Monitoren en video-kaarten passen op alle systemen. Bij een 
systeem met een kleine kast wordt zo mogelijk een 12" monitor 
ge leverd en bij een systeem met grote kast zo moge 1 ijk een 14". 
Dit is een esthetische zaak. 

MONITOR+kaart 

dga teva geen 

�~� 
MONO 12 II groen '-- EGA 14" 
MONO 1411 paper white 
MONO 12 II groen 
MONO 14" paper white 
COLOR 12" 
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Alle keyboards kunnen werken met alle systemen. 

Het keyboa~d bepaalt de taal waarin de bijgeleverde 
handleidingen geschreven zijn, alsmede de taal van de user­
interface van de bijgeleverde software (MSDOS, Diagnostics en 
Windows of Diskmanager). 

KEYBOARD 

USA-C2 
USA-AT 

Engels 
Frans 
Duits 
Zwitsers 
Italiaans 
Noors 
Fins 
Deens 
Portugees 
geen 

taal handleidingen + 
user-interface 

nederlands of engels 
nederlands of engels 

frans 

engels, frans of duits 
engels (of duits) 
engels 
engels 
engels 
engels 

De mouse is met software (floppy afhankelijk van FDl). De taal 
van de software en de handleiding is afhankelijk van het 
keyboard. 

MOUSE 

I mouse+ chip L geen 

De software is afhankelijk van de drive in FDl, van de 
aanwezigheid van een harddisk, van de aanwezigheid van een Mouse 
en van de taal van het betreffende keyboard. 

SOFTWARE 

if hD 

thent windows 
else diskmanager 

Fb1 

t 
3.5" 
5. 25" 

I I 
if mouse keyboard 

thenl mouse �~� Eng 
software Dts 

Fr 
Ned 
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Software bestaat in ieder geval uit Diagnostics en DOS. 
Als er een_harddisk in de komputer zit wordt er Windows DlJ 
geleverd, anders Diskmanager (Diskmanager is een beperkte versie 
van Windows). 
Bij een Mouse. hoort Mouse-software. 
De software wordt op een diskette geschreven die een zodanig 
formaat heeft dat deze in FDl past. 
De taal van de userinterfase van de software en de tekst in de 
handleidingen is afhankel ijk van het toetsenbord Engels, Duits, 
Frans of Nederlands. 

De in de variantenstuklijst aangegeven mogelijkheden gelden niet 
voor alle produkttypes. In de volgende matrix zullen de 
mogelijkheden per produkttype worden weergegeven. 
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Produktfamilie C2 H M LT 

Produkttype PC AT 286 386 M50 M60 LT286 

ASIC F2010 C&Ta C&Tb C&Tc C&T C&T 
? , , d PS/2 PS/2 

PPCl 

Processor V20 286 286 386 286 286 286 

DRAM geh. (bit) 256*1 + 64*4 ? ? ? 
snelh(ns) 150 120 120 100 

HD 360kb ja opt. opt. opt. ? ? ? 

1.2mb opt. opt. ja ja ? ? ? 

l.44mb ja ja ja ja ? ! ? ! ? 

FD20/3.5" ja ja nee nee ? ? ? 

40/3.5" ja ja nee nee ? ? ? 

20/5.25" pt. opt. ja ja ? ? ? 

40/5.25" opt. opt. ja ja ? ? ? 

80/5.25" opt. opt. opt. ja ? ? ? 

hd-cntr.16tr. ja ja ja ja ? ? ? 

hd-cntr.24tr. nee ja ja ja ? ? ? 

tapestreamer ja ja ja ja ? ? ? 

tscontr. scsi scsi nvt nvt ? ? ? 

kast+pwrspp 1 . kl. kl. gr. gr. ? ? ? 

mouse + chip ja Ja ja ja ? ? ? 

keyboard C2 C2 AT AT ? ? ? 

mono12"+dga ja ja opt. opt. ? ? nee 

mono14"+dga opt. opt. ja ja ? ? nee 

colorl2"+dga ja ja ja ja ? ? nee 

ega14"+teva ja ja ja ja ? ? nee 
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INLEIDING 
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Informatiebehoefte voor forecastberekening 

Het totstandkomen van de FORECAST is een kommunikatieproces 
tussen de volgende AFDELINGEN of VESTIGINGEN binnen de Tulip­
organisatie: 

PRODUKT-ONTWIKKELING 
MARKETING 
LOGISTIEK 
VERKOOP 
PRODUKTIE 

Voor het opstellen van de FORECAST moeten de betreffende TULIP­
AFDELINGEN of -VESTIGINGEN GEGEVENS leveren. Deze afdelingen of 
vestigingen zijn VERANTWOORDELIJK voor de door hen geleverde 
gegevens. 

De voor de FORECAST benodigde GEGEVENS zullen in 4 DELEN worden 
beschreven: 

DEEL 1: 

DEEL 2: 

DEEL 3: 

DEEL 4: 

DE FORECAST-PROCEDURE 

PRODUKTEN-PAKKET-=en KONFIGURATIE-MOGELIJKHEDEN 

MATE van AFHANKELIJKHEID BINNEN HET PRODUKTEN-PAKKET 

FORECAST IN AANTALLEN PER MAAND 

In TABEL-VORM zal worden aangegeven welke GEGEVENS Logistiek 
nodig heeft om de gewenste informatie aan Produktie af te kunnen 
geven. 

Opmerking: De informatie die Logistiek aan Produktie afgeeft 
is hier niet gespecificeerd. Het betreft hier 
alleen de specificatie van de GEGEVENS die nodig 
zijn voor het opstellen van deze informatie. 



DEEL •l: FORECAST-PROCEDURE 

De FORECAST-PROCEDURE geldt voor de afdelingen: 
VERKOOP Cook VESTIGINGEN) en 
LOGISTIEK. 

1.1 FORECAST-NIVO'S 
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Er wordt door de VESTIGINGEN en VERI<OOP-AFDELINGEN op 2 NIVO'S 
geforecast: 

1) op SYSTEEM-NIVO, 
2) op PRODUKT-TYPE-NIVO. 

(Zie "BASIS PLANNINGS-STUKLIJST".) 

1.2 FORECAST-HORIZON 

De FORECAST-HORIZON is 

6 MAANDEN op SYSTEEM-NIVO, 
12 MAANDEN op PRODUKT-TYPE-NIVO. 

1.3 FREQUENTIE EN TIME-BUCKET 

De vestigingen en verkoop-afdelingen moeten forecasten met een 
FREQUENTIE van 1 KEER PER MAAND. 

De forecast zal uitgedrukt worden in PERIODES (TIME BUCKETS) VAN 
1 MAAND. 
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1.4 ROLLING-FORECAST 

Op de FORECAST-DATUM wordt een NIEUWE FORECAST op PRODUKT-TYPE­
NIVO afgegeven voor de 12E MAAND. 

De 7E TOT EN MET DE 11E MAAND is geforecast op voorgaande 
forecast-data. De forecast voor deze periode mag op de forecast­
datum aangepast worden. 

De forecast voor de 6E MAAND bestaat op de forecast-datum al op 
PRODUKT-TYPE-NIVO. Op de forecast-datum moet deze 6E MAAND op 
SYSTEEM-NIVO geforecast worden. Eventuele aanpassingen worden in 
deze forecast op systeem-nivo verwerkt. 

De forecast voor de 5E MAAND bestaat op de forecast-datum al op 
SYSTEEM-NIVO. Op deze datum mag deze forecast nog aangepast 
worden. 

Op de FORECAST-DATUM mag de forecast voor de 4E MAAND voor het 
LAATST worden aangepast. Na het afgeven van de FORECAST liggen de 
PRODUKTIE-AANTALLEN voor de lE 4 MAANDEN VAST op SYSTEEM-NIVO. 

De lE 3 MAANDEN van de forecast zijn op voorgaande forecast-data 
vastgelegd. AFWIJKINGEN op deze forecast MOETEN GEMELD WORDEN. 



bij 1 age 2 / x 

ROLLING FORECAST 

a -b...J -c...J -d...J e _f_J 

I a -b...J -c...J -d...J e _f_J 

f 
I 

0 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 
maanden 

f FORECAST- TIJDSTIP 

a Forecast op SYSTEEM-NIVO die NIET MEER GEWIJZIGD mag worden. 

b Forecast op SYSTEEM-NIVO die op het forecast-tijdstip VOOR 
HET LAATST GEWIJZIGD mag worden. 

c Forecast op SYSTEEM-NIVO die op het forecast-tijdstip 
gewijzigd mag worden.= 

d Bestaande forecast op PRODUKT-TYPE-NIVO die op het forecast­
tijdstip vertaald wordt naar SYSTEEM-NIVO. ~onodig mag deze 
forecast gewijzigd worden. 

e Bestaande forecast op PRODUKT-TYPE-NIVO die zonodig op het 
forecast-tijdst ip gewijzigd mag worden. 

f NIEUW af te geven forecast op PRODUKT-TYPE-NIVO. 
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DEEL 2: PRODUKTEN-PAKKET en KONFIGURATIE-MOGELIJKHEDEN 
GEGEVENS 

Het PRODUKTEN-PAKKET en de KONFIGURATIE-MOGELIJKHEDEN moeten 
bekend gemaakt worden door de afdelingen: 

PRODUKT- ONTWIKKELING en 
MARKETING. 

Gegevens op PRODUKT-TYPE-NIVO EN HOGER moeten MEER DAN 12 
MAANDEN VOOR DE FORECAST-DATUM aan de afdeling LOGISTIEK 
afgegeven worden. 

Gegevens op SYSTEEM-NIVO EN LAGER moeten MEER DAN 6 MAANDEN VOOR 
DE FORECAST-DATUM aan LOGISTIEK afgegeven worden. 

2.1 BASIS PLANNINGS-STUKLIJST 

SYSTEMEN in hun onderlinge relatie zullen worden weergegeven in 
een planningsstuklijst. Omdat in deze planningsstuklijst alleen 
systemen en aggregaties (optellingen) hiervan gerepresenteerd 
worden, zal van BASIS PLANNINGS-STUKLIJST gesproken worden. 

De ITEMS in de BASIS PLANNINGS-STUKLIJST moeten met een nummer 
aangeduid worden. 

BASIS PLANNINGS-STUKLIJST 

STUKLIJST­
NIVO 

0: HPP 

1: PRODUKT-
FAMILIE 

2: PROD.- P!2 
TYPE 

3: SY- 2* 360 
STEEM 21< 1.44 

20/360 
20/1.44 
enz. 

c! 
I 
Al2 

20/1.2 
20/1. 44 
40/ 1.2 
40/ 1. 44 
enz. 

T#S 

I 
J Tl 

Ai 2 At J Al Ai TL 
386 comp 386 386 386 
sx sx 25Mhz 

E/1. 2 
I I 

40/1.44 
40/1 .2 analoog C2 
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2.2 PRODUKTEN-PAKKET PER PERIODE 

Afgeleid van de FORECAST-PROCEDURE moet 

6 MAANDEN VAN TE VOREN bekend z1Jn welke 01-NUMMERS 
(eindprodukten PRODUKTIE) gepland mogen worden, 

12 MAANDEN VAN TE VOREN bekend zijn welke PRODUKT-TYPES 
gepland mogen worden. 

TABEL 1: 01-NUMMERS 

artnr omschr perl per2 per3 per. 

01-7. * * * . 
01-8 .. - * * 

01-4. * - -. 

TABEL 2: PRODUKT-TYPES 

produkt-
type-nr. omschr perl per2 per3 per .. 

17000000 * * * . . . . . . ..... 

18000000 - * * . . . . . . ..... 

14000000 * - -...... 

In deze matrices moet door MARKETING en PRODUKT-ONTWIKKELING per 
periode aangegeven worden, of een vernoemd artikel (01-NUMMER) of 
PRODUKT-TYPE in die betreffende PERIODE op de markt moet 
verschij nen. 

De PRODUKT- TYPES en SYSTEMEN moeten ook in de BASIS PLANNINGS­
STUKLIJST voorkomen. 
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2.3 KONFIGURATIE-MOGELIJKHEDEN 

De KONFIGURATIE-MOGELIJKHEDEN zullen bestaan uit de 
AFHANKELIJKHEID van 01-NUMMERS van PRODUKT-TYPES. 

I 

01-NUMMERS bestaan uit: 
SYSTEMEN en 
BIJPRODUKTEN. 

Een SYSTEEM is een PRODUKT-TYPE waarvan de DISK-DRIVES z1Jn 
gbspecificeerd. Deze specificatie betreft de relatie tussen het 
PRODUKT-TYPE-NIVO en het SYSTEEM-NIVO in de BASIS PLANNINGS-

' STUKLIJST. Dit gedeelte zal ook in TABELVORM worden weergegeven. 

TABEL 3: 

SYSTEMEN 

PC2 

AT2 

ATcomp 

enz. 

Opmerking: 

SYSTEMEN PER PRODUKT-TYPE 

2*360 2*1.2 2*1.44 20/360 20/1.2 enz. 

* - * * - .. 

- 0 * * * .. 

- * 0 - * .. 

. . . . . . . . . . . . 

In de velden van de matrix is aangegeven welke 
diskdrive-kombinaties per PRODUKT-TYPE verkocht 
mogen worden. 

* STANDAARD-SYSTEMEN 
o systemen die ONDERSTEUND worden: systemen die 

op verzoek geproduceerd kunnen worden. 
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Met BIJPRODUKTEN worden: 
MONITORS 
KEYBOARDS 
SOFTWARE (of produkten met software, zoals MOUSE) en 
PRINTERS bedoeld. 

In de volgende tabellen moet aangegeven worden WELKE 
BIJPRODUKTEN, bij WELKE PRODUKT-TYPES horen. 

Opmerking: Door een '*' of een 'artikelnummer' in de velden 
van de matrices te plaatsen kan de betreffende 
KONFIGURATIE-MOGELIJKHEID aangegeven worden. 

Iedere tabel heeft ruimte om OPMERKINGEN te 
plaatsen. Als voorbeeld zijn enkele opmerkingen 
geplaatst. 
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TABELLEN 4: BIJPRODUKTEN PER PRODUKT-TYPE 

TABEL 4.1: MONITORS PER PRODUKT-TYPE 

MONITORS PC2 AT2 ATcomp AT386 TS50 enz. 

MONO 12 II . . . 
MONO 1411 . 
PAPER w 12 II . . . . . . . . 
WHITE 12 II . . . . . 
COLOR 12 II . 
COLOR 1411 

•. . 
EGA 12 II . . . . . . . 
EGA 14" . . . . . . . 
MGA 1411 . . 
VGA 1411 . . . . . 
OPMERKINGEN: 

b.v. : 1) ALLE MONITORS funktioneren met ALLE PRODUKT-TYPES 

2) VIDEO-ADAPTER-relatie ingelegd in MRP. 

TABEL 4.2: KEYBOARDS PER PRODUKTTYPE 

I KEYBOARDS I PC2 AT2 ATcomp AT386 enz. 

USA . . 
FR 
D . . . 
IT . 
SP . . 
DK . 
enz. 

OPMERKINGEN: 
b.v. : ALLE KEYBOARDS funktioneren met ALLE SYSTEMEN. 
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TABEL 4.3: SOFTWARE PER PRODUKT-TYPE 

SOFTWARE PC2 AT2 ATcomp AT386 enz. 

DOS NL 3.5 
DOS NL 5.25 . 
DOS UK 3.5 . . . .. . . 
DOS UK 5. 25 . . . 
DOS D 3.25 . . 
DOS D 5 .25 . . 

WND NL 3.5 . . . . 
WND NL 5 .25 . 
enz. . . . 

DSM NL 3.5 
enz. . . 
XNX BASE 

UK 3.5 . . 
UK 5 .25 . . . 

XNX SOFT 
UK 3.5 . 
UK 5 .25 . . 

XNX TEKST 
enz. 

OPMERKINGEN: 
b.v. : WINDOWS wordt gel everd bij SYSTEMEN met een 

HARDDISK, anders DOS-MANAGER. 

TABEL 4.4: PRINTERS PER PRODUKT-TYPE 

I PRINTERS I PC2 AT2 ATcomp AT386 enz. 

LClO . . . 
NB15 . . . .. . . 
enz. . 

KYO-
CERA 1000 
enz. 

OPMERKINGEN: 
b .v. : ALLE PRINTERS funktioneren met ALLE 

PRODUKT-TYPES. 
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TABEL 4.5: OVERIGE BIJPRODUKTEN PER PRODUKT~TYPE 

SOFTWARE PC2 AT2 ATcomp AT386 enz. 

MSE NL 3.5 . . . . . . . .. . 
MSE NL 5.25 . . . 
MSE FR 3.5 . . . . 
enz. . . . . 
COPROC 
8087 l0Mhz . . . . . 

80287 16Mhz . . 
80387 25Mhz . .·\ . . . . . . . 
enz. . 

enz. . . . . 

OPMERKINGEN: 



DEEL 3: 
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MATE VAN AFHANKELIJKHEID BINNEN HET PRODUKTEN-PAKKET 

In dit deel zullen TABELLEN gegeven worden, waarin de mate van 
AFHANKELIJKHEID van BIJPRODUKTEN van PRODUKTTYPES vermeld moet 
worden, zonodig in de tijd gefaseerd (PER KWARTAAL). 

Opmerking: Dit zal gebeuren op basis van de gegevens die in 
DEEL 2 zijn gespecificeerd. • 

Deze AFHANKELIJKHEDEN zullen in le instantie door MARKETING 
opgesteld worden. De VERKOOP-AFDELINGEN of VESTIGINGEN mogen deze 
cijfers zonodig bijstellen. 

EIND-VERANTWOORDELIJKHEID voor deze cij f ers 1 igt bij de 
betreffende VERKOOP-AFDELINGEN en VESTIGINGEN. 

3.1 MONITORS PER PRODUKTTYPE PER KWARTAAL 

MARKETING moet de AFHANKELIJKHEIDS-FAKTOREN van de vraag naar 
MONITOREN ten opzichte van de vraag naar de betreffende PRODUKT­
TYPES geven. 

TRENDS kunnen weergegeven worden door de afhankelijkheidsfaktoren 
in de tijd te faseren (per KWARTAAL). 

Deze cijfers mogen zonodig PER MARKTSEGMENT gegeven worden. 

Opmerking: Een MARKTSEGMENT kan bijvoorbeeld gedefinieerd 
worden als dat deel van de markt dat door 1 
VESTIGING wordt beleverd. 

Deze cijfers mogen door de VESTIGINGEN of VERKOOP-AFDELINGEN 
aangepast worden. Deze afdelingen zijn er VERANTWOORDELIJK voor 
dat deze cijfers AKTUEEL blijven. 



TABEL 5: -

VESTIGING 

......... 1 

MONO 12" 

PAP.W 12 II 

COLOR 12" 

MONO 14" 

COLOR 14" 

EGA 14" 

MGA 14" 

VGA 14" 

Opmerking: 
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AFH. MONITORS PER VESTIGING 

PC2 AT2 TS50 AT386 

') 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4 ..:;. .J. 

.5 .4 

.3 .4 

De afhankelijkheden moeten als funktie van het 
betreffende produkt-type in de velden worden 
weergegeven. Zonodig per kwartaal. 

enz. 
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3.2 KEYBOARDS 

Per VESTIGING of VERKOOP-AFDELING wordt weergegeven welke 
KEYBOARDS in welke verhouding gevraagd worden. 

Opmerking: TABEL 6.1 is een tabel die door de VESTIGINGEN of 
VERKOOP-AFDELINGEN ingevuld moet worden. 
TABEL 6 .2 geeft een TOTAAL-BEELD van de in de 
'6.1-TABELLEN' aangegeven afhankelijkheden. 

TABELLEN 6: AFHANKELIJKHEID KEYBOARDS 

TABEL 6.1: AFH. KEYBOARDS PER VESTIGING 

VESTIGING AFHANKELIJKHEID VAN KEYBOARDS 
.Belgie .. PER MARKTSEGMENT 

USA 0.3 

KEY- FR 0.7 
BOARDS 

D 

IT 

CH 

DK 

s 

enz. 

TABEL 6.2: OVERZICHT AFH. KEYBOARDS 

IVESTIGINGEN I NL B D FR UK IT w 

USA 1 0.3 1 .5 

KEY- FR 0.7 1 . 1 
BOARDS 

D 1 .1 

IT 1 

CH .3 

DK 1 

s 

enz. 

enz 
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3.3 · SOFTWARE 

In deze tabel moet weergegeven worden welke SOFTWARE bij welke 
PRODUKT-TYPES geleverd wordt (PER VERKOOP-AFDELING of VESTIGING). 

Opmerking: 7.1 Is bedoeld voor individuele vestigingen, 
terwijl 7.2 bedoeld is om een totaalbeeld te 
geven. 

TABELLEN 7: AFH. TAAL VAN DE SOFTWARE PER VESTIGING 

TABEL 7.1: AFH. TAAL VAN DE SOFTWARE PER VESTIGING 

VESTIGING AFHANKELIJKHEID VAN DE TAAL VAN 
.Belgie .. • DE SOFTWARE PER MARKTSEGMENT 

NL .3 

TAAL UK .1 
VAN 
DE FR .6 
SOFT-
WARE D -

TABEL 7.2: OVERZICHT AFH. TAAL VAN DE SOFTWARE 

VESTIGINGEN 

NL B D FR UK DK IT 

NL 1 0.3 1 

TAAL UK 0.7 1 1 1 
VAN 
DE FR 1 
SOFT-
WARE D 1 

enz. 
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3.4 · PRINTERS 

De vraag naar PRINTERS is AFHANKELIJK van de verschillende 
PRODUKT-TYPES. Dit moet in onderstaande TABEL aangegeven worden. 

0pmerking: 

TABEL 8: 

VESTIGING 

LCl0 
NB15 
enz. 

KYO-
CERA 1000 
enz. 

Vestigingen die geen printers verkopen behoeven 
deze TABEL niet in te vullen. 

AFH. PRINTERS VAN PR0DUKT-TYPE PER VESTIGING 

PC2 AT2 ATcomp AT386 enz. 

. . . , . . . . 

. . . . . 
. . . . . . 

. . . . . . . . . 
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DEEL 4: AANTALLEN PER MAAND 

-

In dit deel worden TABELLEN gegeven waarop de FORECAST-ITEMS door 
de VESTIGINGEN of VERKOOP-AFDELINGEN ingevuld moeten worden. (Zie 
ook DEEL l: FORECAST-PROCEDURE.) 

4.1 lE 6 MAANDEN OP SYSTEEM-NIVO 

TABEL 9: FORECAST-AANTALLEN OP SYSTEEM-NIVO 

VESTIGING MAAND 

SYSTEEM 1 2 3 4 5 6 

PC2 2*360 

PC2 2*1.44 

PC2 20/360 

PC2 20/1.44 

enz. 

AT2 20/1.44 

AT2 20/1.2 

AT2 40/1.44 

enz. 

AT386/25Mhz 
80/1.44 

enz. 
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4.2 2E 6 MAANDEN OP PRODUKT-TYPE-NIVO 

TABEL 10: FORECAST~AANTALLEN OP PRODUKT-TYPE-NIVO 

VESTIGING MAAND 

PRODUKT-TYPE 7 8 9 10 11 12 

PC2 

AT2 

ATcomp 

AT386 ' 

AT386SX 

AT386 25Mhz 

TS 



Bijlage 3: Bestandsopbouw binnen het forecast­
berekeningsprogramma 

Samenhang tussen bestanden 

bijlage 3 / xxv 

De samenhang tussen de bestanden die de stuklijst representeren 
is in figuur A weergegeven. Deze bestanden. worden gebruikt door 
het forecast-berekeningsprogramma. 

figuur A Opbouw van de planningsstuklijst 

ART PBOM AL 
1 n n 1 

1 1 1 1 

n n n n 

ARTREL ALREL 

De forecast-invoer (FCINV) wordt verwerkt in het forecast­
verwerkingsbestand (FCVRW). 
Het verwerken van de forecast houdt in dat alle van de forecast­
invoer afhankelijke plannings-items worden berekend volgens de 
relaties, die in de planningsstuklijst zijn aangegeven. 

figuur B Relatie tussen RCINV en FCVRW 

FCINV 

FCVRW 

Figuur B laat zien dat FCINV een deelverzameling is van FCVRW. 
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- Bestandsopbouw 

Hier zal worden weergegeven hoe de betreffende bestanden z1Jn 
opgebouwd. In de beschrijving van de procedures, die gebruikt 
worden bij de forecastberekening, zal duidelijk worden hoe met 
deze bestanden gewerkt wordt. 

De bestanden zullen op de volgende wijze worden weergegeven: 

BESTANDSNAAM 
Veldnaam 1, 
Veldnaam 2, 

type 
type 

Veldnaam: een letter, eventueel gevolgd door een reeks karakters; 
een karakter mag een letter of een cijfer zijn, ook 
zijn enkele andere karakters toegestaan. 

Types: 
An: 
N: 
S: 

een 'string' met een lengte van ' n' karakters, 
een 'reeel' getal, 
een 'geheel' getal; de absolute waarde van dit getal 
mag niet groter zijn dan 255. 

Indien een type aanduiding gevolgd wordt door"*", betekend dit 
dat het veld onderdeel is van de 'sleutel' van dit bestand. 

ART 
Artnr, 
R, 
Omschr, 
Artllc, 

AL 
Ale, 
Alcllc, 
Lbl, 

ARTREL 
Par, 
Com, 
Ale, 

Artie, 

IE0l, 

IE02, 
IE03, 
IE04, 

N* 
Al 
A24 
s 

A3* 
s 
s 

N* 
N* 
A5* 

A3 

N 

N 
N 
N 

Artikelnummer van een plan-item 
R=released, V=verzonnen door JM, O=oud 
Omschrijving van het plan-item 
De ' low-level-code' van het plan-item, 
deze wordt automatisch berekend 

Afdeling/land-code. 
Afdeling/land-' low-level-code'. 
Label, slechts voor sorteer-doeleinden 
t.b.v. report-writing. 

Artikelnummer van de 'parent'. 
Artikelnummer van de 'component' 
Afdeling/ land-code van parent en 
component. 
Aanduiding of het een ex- of implosie 
relatie betreft. 
Im- of explosiefaktor; implosiefaktors 
worden in deze toepassing echter niet 
gebruikt. 
Voor iedere maand die gepland wordt kan 
een explosiefaktor gedefinieerd worden 
per relatie. 



ALREL 
Paralc, 
Comalc, 
Artnr, 
AlcIE, 

IE0l, 
IE02, 
IE03, 
IE04, 

PBOM 
Artnr, 
Ale, 
Plnd, 

FCINV en FCVRW 

A3* 
A3* 
N* 
Al 

N 
N 
N 
N 

N* 
A3* 
Al 

Artnr, N 
Ale, A4 
M0l, N 
M02, N 
M03, N 
M04, N 
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Afdeling/land-code van de ' parent' . 
Afdeling/land-code van de •~omponent'. 
Artikelnummer van parent en component. 
Aanduiding of het een ex- of 
implosierelatie betreft; in het 
p:rogramma wordt a.lleen van implosie 
gebruik gemaakt. 
Faktoren voor ex- of implosie, 
hier wordt in dit geval geen 
gebruik van gemaakt. 

Artikelnummer van een plan-item. 
Afdeling/land-code van een plan- item. 
P=geforecast, I=geimplodeerd, 
E=geexplodeer, N=niet-gepland. 

Artikelnummer van een plan-item. 
Afdeling/land-code van een plan-item. 
Aantal dat in die periode voor dat 
artikel wordt gepland. 
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Procedures binnen het forecastberekeningsprogramma 

Deze procedures z1Jn geschreven in "PARADOX2". In deze taal 
kunnen met behulp van voorbeelden 'vragen' worden beantwoord die 
gesteld zijn als een voorbeeld. Dit wordt wel aangeduid met 
' programming by ex amp 1 e ' . 
Sommige voorbeelden zijn iets 'ingekort' om een '80-koloms­
afbeelding' mogelijk te maken. 

proc f i lPBOM() 
clearall 
empty "PBOM" 
Query 

ART Artnr 
_a 

AL Ale 

PBOM 
insert 

Endquery 

_c 

Artnr 
_a 

Ale 
_c 

;Hier wordt PBOM eerst leeg gemaakt 
;om vervolgens weer.te worden 
;gevuld volgens een eventueel 
;gewijzigde ART en AL. 

do_it! = 
index maintained "PBOM" on "plnd" 
endproc 

proc calc l lc () 
clearall 
Query 

ART Artllc 

Endquery 
do_i t ! 
c learal 1 
Query 

changeto 0 

AL Alcllc 
changeto 0 

Endquery 

;Hier worden de LLC's berekend 
;voor zowel artnr's als al-codes. 



clearall 
Query 

ART 

ArtrelOl 

Endquery 
do_it! 

Artnr 
_p 
_c 

Par 
_p 

Art l lc 
1 

< = _1, changeto 

Com 
_c 

while not isempty("changed") 
do_it! 

endwhile 
clearall 
Query 

AL 

AlcrelOl 

Endquery 
do_it! 

Ale 
_p 
_c 

Alcllc 
1 

< =_ 1 , change to 

Paralc 
_p 

Comalc 
_c 

while not isempty("changed~) 
do_it! 

endwhi le 
endproc 
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l+l 

l+l 

, ----------- --------------
proc indfcv() 

index "fcvrwOl" on "artnr" 
index "fcvrwOl" on "ale" 

endproc 
, -----
proc p lnd () 
copy "fcinvOl" "fcvrwOl" 
indf cv () 
clearall 
Query 

PBOM 

Endquery 
do_it! 
clearall 

Plnd 
changeto N 

:Hier wordt bijgehouden of 
;een plan-item al berekend is. 
;Dit mag maar 1 keer. 



Query 

PBOM Artnr Ale 
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Plnd 
_a _c changeto P 

FcvrwOl Artnr Ale 
_a _c 

Endquery 
do_i t ! 
endproc 
·---------------------------------------------------------------, 
proc smf cv ( ) 
clearall 
Query 

FcvrwOl 

FcvrwOl 

FcvrwOl 

Endquery 
do_i t ! 

Artnr 
Check 

M05 
calc sum 

MlO 
calc sum 

empty "fcvrwOl" 

:Indien een plan-item van meerdere plan-items 
:afhankelijk is, worden deze eerst per 
;plan-item uitgerekend en in FCVRW 
;tussengevoegd, om vervolgens opgeteld te 
;worden. 

Ale 
Check 

MOl 
calc sum 

M02 
calc sum 

M03 
calc sum 

M06 
calc sum 

Ml-i. 
calc sum 

M07 
calc sum 

M12 
calc sum 

MOS 
calc sum 

add "answer" "fcvrwOl " 
endproc 
·---------------------------------------------------------------. 



proc impalc(llc) 
clearall 
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;Deze procedure implodeert op al-code. 

Query 

PBOM Plnd Artnr 
_art 

Ale 
_p not "P", not "I 11

, not "E 11

, changeto II I 11

: 

AL 

AlcrelOl 

FcvrwOl 

insert 

FcvrwOl 

FcvrwOl 

Endquery 
do_it! 
endproc 

Ale 
_p 

Alcllc 
~11c 

Paralc 
_p 

Artnr 
_art 
_art 

MOS 
_f5 
_f5 

MlO 
_flO 
_flO 

Comalc 
_c 

Ale 
C 

_p 

M06 
_f6 
_f6 

-
-

Mll 
_fll 
_fll 

proc impart(llc) 
clearall 
Query 

PBOM 

Artnr 
0 

AlcIE 
II I II 

MOl M02 M03 M04 
fl 
fl 

-
-

f2 - f2 -

M07 
f7 
f7 

M12 
-~2 
_f12 

M08 
f8 - f8 -

f3 f4 - -
f3 f4 - -

M09 
f9 - f9 -

;Deze procedure implodeert op 
;artikelnummer. 

Plnd Artnr 
_p 

Ale 
_ale not "P", not "I", not "E", ehangeto "I": 

ART 

ArtrelOl 

Artnr 
_p 

Par 
_p 

Art l le 
~11e 

Com 
C 

Ale 
"ALL" 

ArtIE 
11 I II 



FcvrwOl Artnr Ale 
C ale - - -

insert I _p ale , - - -

FcvrwOl M05 M06 
f5 f6 - -
f5 f6 - -

FcvrwOl MlO Mll 
flO fll - -
flO fll - -

Endquery 
do it! 
endproc 

MOl M02 
fl f2 -
fl f2 -

·M07 MOS 
f7 f8 - -f7 f8 - -

M12 
f12 -
f12 -
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M03 
_f3 
_f3 

M09 
_f9 
_f9 

M04 
_f4 
_f4 

·---------------------------------------------------------------, 
proc expalc(llc) 
clearall 
Query 

PBOM 

;Deze procedure explodeert op 
;al-code. (Wordt niet gebruikt.) 

Plnd Artnr 
_art 

Ale 
_c not "P" , not "I", not "E", changeto "E": 

AL 

AlcrelOl 

AlcrelOl 

AlcrelOl 

AlcrelOl 

Ale 
_c 

Alcllc 
~11c 

Paralc 
_p 

IE03 
_fct03 

IE09 
_fct09 

IE15 
_fct15 

Comalc 
_c 

IE04 
_fct04 

IE10 
_fctlO 

IE16 
fct16 

Artnr 
_art 

IE05 
_fct05 

IE l l 
_f ctll 

IE17 
_fct17 

AlcIE 

IE06 
_fct06 

IE12 
_fct12 

IE18 
_fct18 

IEOl 
_fctOl 

IE07 
_fct07: 

IE13 
fct13 

IE19 
fct19 

IE02 
_fct02 

IE08 
_fct08 

IE 14 
_fct14 

IE 20 
_fct20 



Alcrel0l IE21 IE22 
_fct22 

IE23 
_fct23 

Fcvrw0l 

insert 

FcvrwOl 

FcvrwOl 

Endquery 
do_it! 
endproc 

-:- _fct21 

Artnr 
_art 
_art 

M05 
f5 -

Ale 
_p 
_c 

f5* fct05 - -

MlO 
fl0 - fl0* fctl0 - -

-
-

M0l 
_fl 
_fl*_fct0l 

M06 
f6 
f6* fct06 -

Mll 
fll -
fll* fctll - -

-
-
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IE24 
_fct24 

M02 
_f2 
_f2*_fct02 

M07 
f7 
f7* fct07 -

Ml2 
f12 -
f 12* fctl2 - -

-
-

M03 
_f3 
_f3*_fct03 

MOS 
f8 
f8* fct08 -

·---------------------------------------------------------------, 
proc expart(llc) 
elearall 

;Deze procedure explodeert op artnr. 

Query 

PBOM 

ART 

Artrel0l 

Artrel0l 

Artrel0l 

Plnd Artnr 
_c 

Ale 
_ale not "P", not "I", not "E", changeto "E": 

Artnr 
_c 

Par 
_p 

IE03 
fct03 

IE09 
_fct09 

Art 11 e 
~11c 

Com 
C 

IE04 
fct04 

IEl0 
fctl0 

ALC 
_ale 

IE05 
_fct05 

IEll 
_fctll 

ArtIE 
llEI I 

IE06 
fct06 

IE12 
_fct12 

IE0l 
_fct0l 

IE07 
_fct07 

IE13 
fct13 

IE02 
_fct02 

IE08 
_fetas 

IE14 
_fct14 
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ArtrelOl IE15 IE16 IE17 IE18 IE19 IE20 
I fct15 fct16 fct17 fct18 fct19 fct20 _, - - - - - -

I 
I 

ArtrelOl IE21 IE22 IE23 IE24 
fct21 fct22 fct23 fct24 - - - -

MOl M02 M03 FcvrwOl 

insert 

Artnr 
_p 
_c 

Ale 
_ale 
_ale 

_fl 
_fl*_fetOl 

_f2 
_f2*_fct02 

_f3 
_f3*_fct03 

FevrwOl . M05 M06 M07 MOS 
f5 f6 f7 - - -f5* fct05 f6* fct06 f7* fct07 

_f8 
_f8*_fet08 

FevrwOl 

Endquery 
do_it! 
endproe 

-

-
-

- -

MlO 
flO -
flO* fctlO - -

- - -

Mll M12 
fll f12 -
fll* fetll f 12* fct12 - - -

·----------------------------------------------------------------, 

proc ieO () 
p lnd () 
index "artrelOl" on "artIE" 
index "alerelOl" on "aleIE" 
l lcart=emax( "ART", "artl le") 
lleale=cmax("AL", "alclle") 

endproe 

;Deze procedure is opgebouwd 
;uit andere procedures en is 
;te beschouwen als de start­
;procedure. 

proc iel() ;Volledige implosieslag voor al-code. 
for 1 from (llcalc-1) to O step -1 

imp a 1 c ( 1) 
smf cv () 

endfor 
endproe 

proc ie2() ;Volledige implosiesiag voor artnr. 
for 1 from (llcart-1) to O step -1 

impart ( 1) 
smf cv () 

endfor 
endproc 



bijlage 4 / xxxv 

proc ie3 () 
for l~ from 1 

exp a 1 c ( 1) 
smf cv() 

endfor 
endproc 

;Volledige explosieslag voor al-code. 
to llcalc 

proc ie4 () 
for 1 from 1 

exp art ( 1) 
smf cv() 

endfor 
endproc 

;Volledige explosieslag v6or artnr. 
to llcart 

·---------------------------------------------------------------, 
filPBOM() ga bijhouden wat is GEPLANED (P), GEIMPLODEERD 

(I) en GEEXPLODEERD (E) 
calcllc() bereken Low Level Codes 

ieO () 
codes 
tl=time () 
iel () 
t2=time() 
ie2 () 
t3=time () 
ie4 () 
t4=time () 
iel () 
t5=t ime () 
IE2 () 
T6=TIME () 
clearall 

;Opm.: 

;Hier zijn de procedures getoond die gekozen z1Jn 
;om een forecast door te rekenen volgens een 
;bepaalde planningsstuklijst. 

zetten van indices en uitrekenen van lowEST level 

implodeer op ALC 

implodeer op ARTNR 

explodeer op ARTNR 

wis alle ' IMAGES' 

Tussen de gebruikte procedures zijn wat tijdmetingen 
gedaan voor performance meting. 




