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Abstract

This report describes the results of my graduation project at Océ-Techonologies B.V. in Venlo.
The assignment was to redesign the method to determine the order quantity for the service
parts supply chain of Océ-Technologies B.V. The result is a new method for defining the order
quantity which realize savings on ordering and inventory costs.



Management summary

Introduction

Océ designs and produces machines for copying, printing and managing documents. If Océ
stops the production of a particular machine, service on the machines sold by Océ has to be
provided for about 7 years after the production stop. The Logistics Service Parts department
is responsible for managing the service part supply chain. It does so by controlling the
Central Supply Centre and the Regional Supply Centre. Part of managing the supply chain is
the ordering of service parts.

The assignment of this graduation project was to redesign the method to determine the order
quantity for the service parts supply chain of Océ. Therefore the following research goal was
defined: Develop a model for calculating optimal order quantities in the service parts supply
chain of Oce.

Results

On the basis of an analysis of the current situation, the following conclusions are made. It is
important to recognise the different phases in the life cycle of the machine. Decisions about
the safety stock and reorder point should be taken separately from decisions about the order
quantity. It is important to come to a result that is optimal for Océ as a whole and not only
for the Logistics Service Parts department; this means that integral costs should be taken into
account.

After studying the relevant literature we concluded that the Economic Order Quantity Method
is most suitable for the situation of Logistics Service Parts. The assumptions of the Economic
Order Quantity Method can be broadened in such a way that the method does apply to the
LSP situation..

The project has been focussed on the model for the Central Supply Center because the model
for the Regional Supply Center is an extension of that model. The key difference between the
basic Economic Order Quantity and the Economic Order Quantity Method used here is the
setting of the parameters, especially the differentiation of the fixed costs parameter. The
result is an algorithm to calculate the order quantity based on the Economic Order Quantity
Method.

For the purpose of cost/benefit analysis of the model for the Central Supply Centre 2900
service parts have been examined. The main conclusion is that, compared to the current
situation, a cost reduction of 50% can be achieved by using the model based on the
Economic Order Quantity Method. The benefits have been achieved by savings in ordering
costs and inventory costs. A sensitivity analysis shows that the model is robust against a
certain range of possible future changes of the parameters. The conciusion from an
assortment analysis is that the main savings are obtained for A items and for service parts
near the End of Service date. The sensitivity analysis also shows that using the EOQ Method
has benefits for all stock parts. Furthermore, the frequency of orders at internal suppliers
decreases and the frequency of orders at external suppliers increases. This may have some
negative consequences. The consequence for internal suppliers is that, if the service parts are
needed earlier, a bigger order quantity may lead to an out of stock situation at the supplier.
This problem can be solved by contacting the supplier (instead of placing the order
automatically) and inquire whether they can deliver the order quantity. The consequence of
placing smaller order quantities at the external supplier is a potential increase of the price.
This problem can be solved by communication with the purchasing department.

The implementation costs (about €l are the costs of developing an IT tool for
calculating the order quantity. The yearly recurring costs are 10% of the implementation
costs. Three implementation phases have been defined. In the first phase, the method is
implemented for 100 service parts. For calculating the order quantity, the spreadsheet can be
used. The second phase involves monitoring the benefits and developing an IT tool which is
more robust than the spreadsheet. Finally, in phase three the model can be used for all stock
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parts. After implementation of the model, Océ may implement the same method for the other
service parts and for the Regional Supply Center.

Conclusions and Recommendations

The main conclusion of this report is that using the proposed method for calculating the order
quantity can save costs. These cost savings are accomplished through a different way of
thinking about order quantities. In the current situation, the order quantity is based on the
turnover of the service part. The Economic Order Quantity, used in the proposed method,
takes fixed costs and inventory costs into account. Thus, the report recommends the
implementation of the Economic Order Quantity Method, first for the 2900 service parts that
have been considered in the cost/benefit analysis. As a next step, it is recommended to
implement the Economic Order Quantity Method for the other service parts and for the

Regional Supply Center.

vii



Voorwoord

Dit is het afstudeerrapport waarin het resultaat staat beschreven van mijn afstudeerproject
bij LSP, onderdeel van Océ-Technologies B.V. Het afstudeerproject is het afsluitende praktijk
onderdeel van de studie Technische Bedrijfskunde aan de Technische Universiteit Eindhoven.
Ik heb het verkorte opleidingstraject gevolgd nadat ik eerder een HTS opleiding had
afgerond.

Op deze wijze wil ik de medewerkers van de afdeling Inventory Control bedanken voor de
medewerking en de prettige werksfeer. In het bijzonder de leden van de projectgroep: Karin
van Kesteren, Roger Creemers. Ook wil ik mijn bedrijfsbegeleiders Marco Bachrach, John Paul
Kanters en Rob Olsthoorn bedanken voor de begeleiding en feedback tijdens het hele
afstudeerproces en tijdens het schrijven van dit rapport. Als laatste wil de begeleiders vanuit
de universiteit bedanken, Bram Kranenburg, Geert-Jan van Houtum en Monique Jansen —
Vullers. Vooral tijdens het schrijven van dit rapport heb ik veel gehad aan hun feedback.

Niels Radder

Juni 2004

viii



Inhoudsopgave

Hoofdstuk 1. INIeiding ........c.ccccvervminiennninnn s 10
Hoofdstuk 2. Bedrijfsbeschrijving.....c.c.cccvvviinecinniiinnne ressssssmmsamiasiesassassanasseeninrsases 11
2.1 OCB NV otiiiissseiresreerisssnnsrersesssssssassnsassnmssssssnssessasssssassasannssesssssssnsssssssssssnsasnnnsanes 11
2.2 Machines & LOGIStICS VENIO .....ccurisissemmisinunricssnesin s 13
Hoofdstuk 3. ONderzoeksopzet...............ccovinsiinmnimsinninemsnsnmmnsss s s 14
3.1  Aanleiding tot de opdracht.........cccuuemirnniimmmnnn e 14
3.2 Doelstelling van het ProJet .. e 14
3.3 ONAEIZOEKSOPZEL «...vversrnrseserssssrenssssnsnmssssssrissssmesianssssssassnsssesnmssssasassnsssannscasannass 14
3.4 Opbouw van het rapport ....c.ceeeeiirieinsmn s s 16
Hoofdstuk 4. Analyse van de huidige situatie ..., 17
4.1 Kenmerken van de Service Parts......cccocreeremusssmnunmmrmimmmmmmnmnnsrecsesssnsnaensnnsisneanan 17
4.1.1 Het assortiment van de service parts........omevcrsenimmaninmaa . 17

4.1.2 De fases in de levenscyclus van een apparaat.....c....coiomsmerinmmsininnanane. 18

4.1.3 Afbakeningen voor het te ontwerpen model........cccviiiiicniniinnnnennn, 19

4.2  De Service Parts SUpply Chain «...ccccevmmimmmiimemecrscsmmn s 20
4.2.1 De KIantZijde......cccsrrrirmrmninissnenienrens s s s ss s asn s 20

4.2.2 De National WarehOUSES......coureeeiieereemmmsranmmimmssmmsmsmsmcnmmnresssreainnsssasn, 21

4.2.3 Het Regional Supply Center .....ceucccrmmircsisnnnsessiisssn i 21

4.2.4 Het Central Supply Center ....ccccvviiicrrsinenniiinsners e 21

4.2.5 De 1everanCierszijde ..uvucrsnsssisnsnnnnmsemsssnmns st saasann. 21

4.2.6 Afbakeningen voor het te ontwerpen model..........coovmnncininiiinnninnnnn. 21

4.3  De processen binnen LSP ......ccevucirimminimmnnssnsimnsissis s e 22
4.3.1 Customer Service & SUPPOIT ....ooirrrerersrmmemmirimmrmmmmnenmmrssnsns s ssssssisnnnsisannnns 23

4.3.2 WaAr€hOUSING ..eeverercresesescsissssssnsiissssnsesisenssnsssssssnnsnsssssssssssssssssssnssssnsansans 24

4.3.3 INVeNtOry CONLTON ....cosuriisinmeeisssnnernissnenssns s s ssessssssesssanssaa s s s sasan s aanes 25

4.3.4 Afbakening voor het te ontwerpen model ... 25

4.4 De voorraadbeheersing binnen de afdeling inventory control ..........cccovienniieninens 25
4.4.1 Forecast DeStUNNG.....c.uirismresrscississsissinnnmesascssscaassnns s st s ssasn e s s s san s snnses 26

4.4.2 BestelpuntbeSturing ...c.cvvoeeeiiicrensennssr s 27

4.4.3 Geen voorraadbesturing ........coucirrersaemmassnmnemnimmmienenmmsssnenrcrs s 27

4.4.4 Uitzonderingssituaties wanneer de planner ingrijpt.......cccoceeniiinncnnicinnans 28

4.4.5 Afbakeningen voor het te ontwikkelen model............cooviiiiininiiiiinninnnne: 28

4.5  Hel OF0ErPrOCES ...coerissrrissrnenssssnesssnrsssassnn s s sas st sss s s n s E s a e e R s s n s d A E st e 29
4.5.1 Flowcharts van het orderproCes ..u.ueceserssmeesmsirersrmmmmmmmmmmmmmmesesrseeasssanmsannonne 29

4.5.2De relatie tussen de orderlinegrootte en de kosten soorten.......c.ccouveiinnees 31

4.5.3 De gevolgen van wijzigingen van de orderlinegrootte voor de leverancier.. 33

4.6 CONCIUSIES vrveenursessssirssinieerrmsnssssssrmrsssssssrsssssssssessmmsmmsnmssssersentsnsnsssssssssssasmesenansssans 34
Hoofdstuk 5 Literatuuronderzoek .............ccccivniiniininnnncnncnnscnns . 36
5.1  VoorraadbehEersing .....cccuiesrmerrrissnensisniisisssssescnnssssssssencssnsssnsnssssanes s ssass s s ssasens 36
5.1.1 Het (5,Q) voorraadmodel .......ccmrcmmrirnernnsnissniiensn s 36

5.1.2 Het (R,5,Q) voorraadmodel .......ccoucueinmisnmmniiien 39

5.1.3 Conclusies naar aanleiding van de voorraadbeheersingsmodellen.............. 40

5.2  Het EOQ MOEl......cccvremmmmrmisneississnisnssssensssnsessssnssssssssssssssansssannssssansssssasssssssans 40
5.2.1 Basic EOQ MOMEL......coccveeirissnmmersensesinsnniinnnnessssssses s sssnssssssannssssnens 41

5.2.2 GevoeligheidsanalySe ......ccoseetemiisssmncicineisnmicasnensss s nsssssnssansanes 42

5.2.3 Afwijkingen van de aannameS........cccvrcimmnsunesmsssssssne s 43

5.3 CONCIUSIES 1eeererenmsssnessnensrersrmmnmssssssissssssssermsessssmmmmmmersranssssssssssintntssssssaisessmsnmnsssnsss 44
Hoofdstuk 6. Selectie van de oplossingsrichting...........ccccconiinnincnnnen, 45



Hoofdstuk 7 Het HErontWErP............ccccinmmmmnsinmsmminnnsens o sssssss i sssss s s ssssnssass 46

7.1  Het EOQ model voor het CSC.....uuiriiiimmiimseeninsssiienrissssnsesssainennssnnss s 46
7.1.1 Vaststellen parameters van model........cocuimminissinmmiien. 46

7.1.2 Algoritme voor toepassing van EOQ methode voor het CSC........ccvimnunnns 51

7.2  EOQ model voor het RSC.......ccciiiinineernnnnnimnsssnnss s ssssnes s 51
7.2.1 Vaststelien parameters van het model .......ccceeniinsssininsneinscnanin, 1

7.2.2 Algoritme voor toepassing van de EOQ methode bij het RSC .........ccoiueunine 52

7.3 PO SEUAY everieceiereereecsrssssssssenessnissssssan e s ms s sness s as s s sans e an s a e as s R R s s n e 53
7.4  Coordinatie in een single echelon situatie (joint replenishment) ........ccccciveiinicnns 54
7.5  Model voor de final order situatie.......ccccrvmercirirerenriinmmmmcn s 55
7.5.1 Methode 1 voor bepaling van een final Order ........c.oocccmnicsscenmnnanniienn. 55

7.5.2 Methode 2 voor bepaling van een final order ......ccocvvcinesnscsnnnininnnennen. 56

7.5.3 Criteria voor een geschikte methode ......cuveeemmemssnincinnnccnnirreresanannnn, 59

7.6 CONCIUSIES 1rnurerensnrensersierirmssarmmnsssrrarcsssssmmmssssistesssssssissennsssnnsssnnnsnsssinnssssasssssasannsss 59
Hoofdstuk 8 Het implementatieplan ... 61
8.1  BatenanalySe .......ccissersrisssrrirsssuemmssiansmnicsss s sass et s s e 61
8.1.1 Dataset .........ereeeee eeesersesessssssusssseereressSstEEESERSSRSLSEssseRReLENSTETSRSSETSEEEAETIIIAS 61

8.1.2 Beschrijving van de SCENario’S.....cuuummmsermmmsmmmssnccimscssncssmsensssenssnasmanana. 61

8.1.3 Resultaten van de scenario’s en CoNClUSIES ......covmvrreermmmuimcennrecasssissisnsn, 62

8.2  Aanvullende analySes ......ouserircasisserisininisissnsessssinsse s e 64
8.2.1 Gevoeligheidsanalyse op de parameters ....c..cccevrnnnnininnnennes 65

8.2.2 AsSOrtMENESANAIYSE..cuvirisisnerissssnsnissssssnrnsnr st an s s s s s s 68

8.2.3 IMpact VOOr LSP €N OCE ......ccruerucrimmsemsmssmssssssssssssssnssscsssssnsnassmsssssssssssans 69

8.3  KOSEENANAIYSE..ereerirsereserrsissnsssstnnssnnsssntnssnessssnsrstessss e s ssesasna asanassannasenssnnnnasssnasas 70
8.4 Implementatietraject.......ccsvrrrrrmrnirmnnnnin s 71
8.5 CONCIUSIES 1veerernessnssnsussnsnnmsmsssnsssssssssnsssssssnsnssssasansnnssssssnsstensisssssnssnsssssssssnsneesssness 72
Hoofdstuk 9 Conclusies en aanbevelingen ..., 74
0.1 CONCIUSIES 1ivvreeerrrrensssrennsssssersesnnannssssesssssssenessasssssasssssssnsnnssssmessstsmmmssssssnmssnsanenns 74
0.2 ANDEVEINGEN ..eermeeceiiniiirisnses e isines s s e e 75
Verklarende woordenliJst.............c.cnrninmminiinciniim i 77
Literatuurlifst..........cccooviiiiriinnein s 78
Bijlage 1: MRP profielen ... 79
Bijlage 2: Forecast profielen..........ccccuvrrinnmnnnns e 81
Bijlage 3: Opbouw dataset voor baten analyse.............ccccoiininnnnnin e 82



Optimalisering van bestelgroottes in
de service parts supply chain van Océ

Privvting fov
Professionals

Hoofdstuk 1.  Inleiding

Océ produceert een groot assortiment aan apparaten met betrekking tot reproductie,
presentatie, distributie en beheer van documenten. Als Océ de apparaten wereidwijd verkocht
heeft, wordt er service verleend aan de klant. Deze service bestaat onder andere uit het
verlenen van onderhoud. Voor het verlenen van onderhoud wordt door de service technici
gebruik gemaakt van service parts. De afdeling Logistics Service Parts (LSP), onderdeel van
Océ, is verantwoordelijk voor het bestellen, de opslag en de distributie van service parts en is
gevestigd in Venlo.

LSP is onderdeel van de service parts supply chain. De service parts supply chain is als volgt
opgebouwd. De leveranciers leveren de service parts aan het Central Supply Center (CSC).
Het CSC levert de service parts aan de service technici, het Regional Supply Center (RSC) en
de National Warehouses (NHW’s). Het RSC en de NWH's leveren de service parts aan de
service technici. In de service parts supply chain vervult LSP de rol van supply chain
manager. Dit houdt in het aansturen van de service parts supply chain. Daarnaast beheert en
bestuurt LSP de voorraad in het CSC en in het RSC. Onderdeel van het besturen van de
voorraad in de service parts supply chain, is het plaatsen van orders van het RSC bij het CsC
en van het CSC bij haar leveranciers. Dit kunnen zowel externe als interne leveranciers zijn
(andere units van Océ).

Dit afstudeerproject heeft betrekking op het plaatsen van orders voor service parts in de
supply chain. Bij het plaatsen van orders spelen twee zaken een rol: Wanneer wordt besteld
en hoeveel wordt besteld? Dit afstudeerproject gaat over het bepalen van de
bestelhoeveelheid en heeft als doel: Het ontwikkelen van een model voor het bepalen van
optimale orderlinegroottes binnen de service parts supply chain van LSP. Hierbij wordt
gestreefd naar integrale kostenbeheersing. Voor het realiseren van de doelstelling zijn de
volgende onderzoeksstappen uitgevoerd. Eerst is de huidige situatie geanalyseerd, met als
doel begripvorming van de praktijk waarbinnen het model toegepast dient te worden. Daarna
wordt in de literatuur gezocht naar geschikte theorie, met betrekking tot het bepalen van
bestelgroottes. Op basis van de resultaten van de analyse van de huidige situatie en de
literatuur wordt het herontwerp geformuleerd. Vervolgens wordt het herontwerp uitgewerkt
door het ontwikkelen van een model dat aan de doelstelling voldoet. Daarna wordt middels
een kosten- batenanalyse vastgesteld of implementatie zinvol is en volgt een beschrijving van
het implementatie traject. Centrale onderzoeksvraag bij de onderzoeksstappen is: Hoe
kunnen optimale orderlinegroottes bepaald worden binnen de service parts supply chain van
LSP?

Naar aanleiding van de onderzoeksstappen is het rapport als volgt opgebouwd. Als eerste
wordt een beschrijving van Océ gegeven in Hoofdstuk 2. Daarna volgt een beschrijving van
de onderzoeksopzet in Hoofdstuk 3. In Hoofdstuk 4 worden de resultaten van de analyse van
de huidige situatie beschreven. De resultaten van het literatuuronderzoek voigen in Hoofdstuk
5. Hoofdstuk 6 gaat daarna in op de formulering van de definitieve ontwerpopdracht. In
Hoofdstuk 7 wordt het herontwerp uitgewerkt en in Hoofdstuk 8 voligt een kosten-
batenanalyse en een beschrijving van het implementatie traject. Het rapport wordt afgesloten
met de conclusies en aanbevelingen in Hoofdstuk 9.
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Hoofdstuk 2.  Bedrijfsbeschrijving

In dit hoofdstuk wordt Océ beschreven. Na deze beschrijving is het de lezer in hoofdlijnen
duidelijk wat voor een soort organisatie Océ is en waar binnen Océ dit afstudeerproject heeft
plaatsgevonden. Als eerste wordt in paragraaf 2.1 een beschrijving van Océ N.V. gegeven.
Hierin wordt ingegaan op de geschiedenis van Océ, van kleine zaak tot multinational. Daarna
wordt ingegaan op de twee grote takken van Océ N.V., de Group Departments en Océ-
Technologies B.V. Vervolgens worden in paragraaf 2.2 de drie units van Machines & Logistics
(M&L) Venlo beschreven, waar dit afstudeerproject is uitgevoerd. M&L Venlo is één van de
drie bedrijfsonderdelen van Océ-Technologies B.V., wat weer onderdeel is van Océ N.V. De
units van M&L Venlo zijn verantwoordelijk voor de productie van consumables’, de logistiek
en de assemblage van de producten van Océ.

21 Océ N.V.

In 1877 richt de apotheker Lodewijk van der Grinten een firma op die zich richt op het maken
van boterkleursel. Vervolgens ontwikkelt Louis van der Grinten in 1927 een nieuw soort
lichtdrukpapier®. Het speciale eraan was dat er geen diazocomponent® in voorkwam. Om dit
aspect goed naar voren te laten komen ten opzichte van de concurrentie noemde men dit
papier 0.C. (Ohne Componenten) papier. Omdat in Oostenrijk al een bedrijf O.C. bestond
werd de letter é toegevoegd. Zo is Océ aan haar naam gekomen. In de jaren 1930 tot 1960
breidde Océ zich wereldwijd uit. In 1970 ontwikkelt Océ de kopieer technologie en treedt
daarmee de kantoormarkt binnen. In 1990 treedt Océ de hoog volume print markt binnen. De
klanten in deze markt zijn met name organisaties die professioneel printen, zoals drukkers.
Deze klanten hebben behoefte aan een hoge afdruksnelheid.

Océ is inmiddels uitgegroeid tot een beursgenoteerde multinational die wereldwijd behoort
tot de leidende ondernemingen op het gebied van document- en informatiemanagement.

Océ produceert een groot assortiment aan producten en diensten met betrekking tot:
reproductie, presentatie, distributie en beheer van documenten. Het assortiment van Océ
bestaat uit: printers, copiers, scanners, software, supplies“, professional services, business
services, onderhoud, after sales service en financiering van de aankopen van hardware en
software. De producten worden voornamelijk door Océ ontwikkeld, geassembleerd en op de
markt gezet. Océ is actief in de volgende markten:

e printen en kopiéren in kantooromgevingen

e printen en kopiéren op grootformaat

e hoog volume printen

e display graphics (bijvoorbeeld voertuigreclame en billboards)

In de wereldmarkt voor kopiéren en printen op grootformaat is Océ wereldmarktleider, in de
overige markten behoort Océ tot de top vijf aanbieders. Concurrenten van Océ zijn o.a.
Xerox, Nashuatec, Canon en Ricoh. De omzet van Océ bedroeg in 2003 €2.769 miljard bij een
netto winst van €61,5 miljoen (voorlopige resultaten boekjaar 2003, bron: /intranet Oce,
2003). Er zijn 22.400 werknemers in dienst bij Océ. Het hoofdkantoor van Océ is gevestigd in
Venlo. Océ is actief in 80 landen en heeft eigen verkooporganisaties in 29 van de 80 landen.
Binnen Océ worden dit de OpCo’s (Operating Companies) genoemd, deze term zal worden
gebruikt in de rest van het rapport. De OpCo’s vallen onder de Strategic Business Units
(SBU’s). Klanten in de overige landen worden door Océ Direct Export bediend (zie Figuur I:
organogram Océ N.V.).

1 strategische verbruiksartikelen voor de producten van Océ

2 geprepareerd papier, geschikt voor het maken van lichtdrukken

3 basisgrondstoffen om consumables te maken

4 Media; deze producten worden ook voor apparaten van derden geleverd
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In Figuur I staat het organogram van Océ N.V. afgebeeld. Océ N.V. is opgedeeld in twee
grote takken. De eerste grote tak wordt gevormd door de Group Departments. Onder de
Group Departments vallen de Strategic Business Units (SBU’s) en Imaging Supplies (IS). De
SBU's zijn verantwoordelijk voor de strategie voor de verschillende producten van de
onderneming op de lange termijn. Verder houden de SBU’ s zich bezig met het codrdineren
van de verkoopactiviteiten en marketing. IS is verantwoordelijk voor het verkopen van

supplies voor de producten van Océ en producten van derden.

De tweede grote tak van Océ N.V. is Océ-Technologies B.V. Océ-Technologies B.V. is
opgericht in 1972. Binnen deze groep zijn ongeveer 3300 mensen werkzaam. Océ-
Technologies B.V. is verdeeld in onder andere de volgende onderdelen: Research &
Development (R&D), Personnel Organizations & Services (PO&S) en M&L Venlo. R&D is
verantwoordelijk voor onderzoek en ontwikkeling van nieuwe producten. Onder PO&S vallen
de ondersteunende afdelingen op gebied van personeel, organisatie en educatie. M&L Venlo
is verantwoordelijk voor de productie van consumables, de assemblage van apparaten en de

logistiek, M&L Venlo zal in paragraaf 2.2 nader worden toegelicht.

Océ N.V.
Corporate Board
Secretary of the Company
Secretary Corporate Board

Figuur I: Organogram Océ N.V.
(bron: intranet Océ, 2003)
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2.2 Machines & Logistics Venlo

Het afstudeerproject heeft plaatsgevonden bij M&L Venlo. M&L Venlo is verantwoordelijk voor
de assembiage, de fabricage, de distributie en de verwerking c.q. het hergebruiken van
apparaten. In Figuur II is het organogram van M&L Venlo weergegeven. Uit het organogram
blijkt dat, naast de staffuncties, drie bedrijfsonderdelen onder M&L Venlo vallen: M&L
Consumables, M&L machines, en Logistics.

Manufacturing &

L agictice Yenlo

Human Resources
Management

Controiling

Purchasing

Equipm. Eng. &
Technical Services

I Corp M&L Systems

Group Logistics (Venio)

-

M&L Consumable:

M&L Machines Logistics

Figuur II: Organogram M&L Venio
(bron: intranet Océ, 2003)

Het eerste bedrijfsonderdeel is M&L Consumables, deze unit houdt zich bezig met het
produceren van strategische producten, bijvoorbeeld toners. Dit zijn verbruiksproducten, wat
inhoudt dat deze producten om de zoveel prints vervangen dienen te worden. Consumables
zijn de enige producten die Océ nog zelf produceert. De consumables zijn de producten die
het strategisch hart van Océ vormen en waarin Océ zich onderscheidt van zijn concurrenten.

De units van M&L Machines vormen het tweede bedrijfsonderdeel van M&L Venlo. Onder M&L
machines vallen de assemblage units van Océ: Digital Document Systems (DDS 1, DDS 2),
Wide Format Printing Systems (WFPS) en Asset Recovery (AR). De units DDS 1 en 2 en WFPS
assembleren de apparaten van Océ. De onderdelen en modules voor deze machines worden
op de consumables na ingekocht bij externe leveranciers. Bij Frans Maas liggen de
onderdelen centraal opgeslagen en worden uitgeleverd indien nodig. Asset Recovery (AR)
houdt zich bezig met het hergebruiken van onderdelen en remanufactoring van machines die
retour komen. Hieronder valt bijvoorbeeld het demonteren, upgraden en verbouwen van
modules en gebruikte machines.

Het laatste bedrijfsonderdeel is Logistics. Hieronder valt de Group Logistics en de unit
Logistics Service Parts (LSP). LSP houdt zich bezig met de opslag en uitlevering van service
parts in de service parts supply chain. Dit afstudeerproject vindt plaats binnen LSP. In
Hoofdstuk 4 wordt dieper ingegaan op de processen binnen LSP.

13

TU/e



Optimalisering van bestelgroottes in
de service parts supply chain van Océ

Brinting for
Professionals

Hoofdstuk 3. Onderzoeksopzet

Het doel van dit hoofdstuk is om de onderzoeksopzet zoals deze gehanteerd is tijdens het
afstudeerproject te beschrijven. Deze onderzoeksopzet dient voor de lezer als leidraad voor
het vervolg van het rapport. De onderzoeksopzet begint bij de aanleiding van de opdracht
Aan de hand daarvan heeft de opdrachtgever de initiéle afstudeeropdracht geformuleerd
(paragraaf 3.1). Vervolgens wordt de opdrachtformulering vertaald in een doelstelling voor
het afstudeerproject (paragraaf 3.2). Om deze doelstelling te realiseren wordt deze
geoperationaliseerd in een onderzoeksvraag en deelonderzoeksvragen (paragraaf 3.3).
Tenslotte volgt het de opbouw van het rapport (paragraaf 3.4).

31 Aanleiding tot de opdracht

Bij het bestellen van service parts staan twee zaken centraal: wanneer wordt een service part
besteld en hoeveel stuks worden per orderline besteld. Het afstudeerproject van E.A. Latiers
(2003) evalueert de forecast methoden en de bepaling van de veiligheidsvoorraad van service
parts, dat ten grondslag ligt aan de bepaling van het bestelmoment. Tijdens dat
afstudeerproject werd de methode voor de bepaling van de orderlinegrootte als gegeven
beschouwd. Na afronding van dat afstudeerproject is het tijd om de methode voor de
bepaling van de huidige orderlinegroottes' te evalueren. Hiervoor is de volgende initiéle
probleemstelling door de opdrachtgever geformuleerd:

"Wat zijn verstandige orderlinegroottes voor bestellingen van het Central Supply
Center (CSC) bij in- en externe leveranciers?” en "Wat zjjn verstandige
orderlinegroottes voor bestellingen van het Regional Supply Center (RSC) bij het CSC
in Venlo?”

Het resultaat dient voor Océ optimaal te zijn en niet alleen voor LSP, die het CSC en het RSC
bestuurt. Hierdoor dient rekening gehouden te worden met integrale kostenbeheersing
binnen de service parts supply chain en de effecten van de orderlinegrootte op andere units
binnen Océ.

3.2 Doelstelling van het project

Naar aanleiding van de opdrachtformulering in paragraaf 3.1 is de doelstelling van het
afstudeerproject opgesteld. Deze doelstelling geeft het beoogde resultaat van de
opdrachtgever weer en is als volgt geformuleerd.

Het ontwikkelen van een model voor het bepalen van optimale orderfinegroottes
binnen de service parts supply chain van LSP.

De termen uit de doelstelling houden het volgende in:

optimaal: rekening houdend met de totale relevante kosten binnen de service
parts supply chain van LSP
orderlinegrootte: het aantal service parts dat per orderline besteld wordt

3.3 Onderzoeksopzet

Aan de hand van de doelstelling uit paragraaf 3.2 volgt de onderzoeksopzet. De
onderzoeksopzet begint met het formuleren van de onderzoeksvraag naar aanleiding van de
doelstelling. De onderzoeksvraag is vervolgens geoperationaliseerd in deelonderzoeksvragen.
Per deelonderzoeksvraag wordt de onderzoeksaanpak beschreven.

! het begrip orderlinegrootte betekent hetzelfde als bestelgrootte en wordt in dit rapport gehanteerd
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Naar aanleiding van de doelstelling is de volgende onderzoeksvraag geformuleerd:

Hoe kunnen optimale orderlinegroottes bepaald worden binnen de service parts
supply chain van LSP?

Vervolgens is de onderzoeksvraag van het project uit paragraaf 3.2 is geoperationaliseerd in
onderstaande vijf deelonderzoeksvragen.

1. Hoe Ziet de huidige situatie eruit?

Het doel van de analyse van de huidige situatie is enerzijds het schetsen van de situatie
waarbinnen het project plaats vindt. Dit is noodzakelijk voor de begripvorming en het maken
van afbakeningen voor het te ontwerpen model. Anderzijds dient de analyse te resulteren in
factoren die een rol spelen bij het bepalen van de orderlinegrootte in de service parts supply
chain. De huidige situatie wordt geanalyseerd door het houden van gesprekken met
medewerkers binnen Océ en het bestuderen van interne documentatie en
afstudeerverslagen. Het resultaat van deze onderzoeksvraag is een diagnose van de
problematiek (Verschuren, P & Doorewaard, H, 1995).

2. Watis er in de literatuur bekend met betrekking tot het bepalen van orderlinegroottes?
Het doel van deze onderzoeksvraag is om vanuit de theorie, door middel van een
literatuuronderzoek, te onderzoeken welke modellen ontwikkeld zijn voor het bepalen van
orderlinegroottes.

3. Welke oplossingsrichting leidt tot het gewenste resultaat?

Als eerste wordt de definitieve ontwerpopdracht en de afbakeningen van het model
geformuleerd. Naar aanleiding van de uitkomsten van onderzoeksvraag 1 en 2, worden de
ontwerpspecificaties van het herontwerp vastgesteld. De ontwerpspecificaties dienen als
evaluatiecriteria waaraan de oplossingsrichtingen getoetst worden. Als laatste wordt naar
aanleiding van de toetsing een oplossingsrichting voor het herontwerp geselecteerd. Gezien
de doelstelling (paragraaf 3.2) zal het herontwerp de vorm hebben van een model dat
orderlinegroottes kan berekenen.

4, Hoe ziet het herontwerp van de bepaling van de orderlinegrootte er in detail uit?

Naar aanleiding van de geselecteerde oplossingsrichting volgt de detail uitwerking van het
herontwerp. De basis hiervoor zijn de uitkomsten van onderzoeksvraag 1 en 2 en
kwantitatieve analyses. Het herontwerp dient vervoigens steeds getoetst te worden aan de
ontwerpspecificaties die in de vorige onderzoeksvraag bepaald zijn en waar nodig worden
aangepast. Dit is een iteratief proces dat uiteindelijk resulteert in het herontwerp van de
bepaling van de orderlinegrootte.

5. Hoe dient het herontwerp geimplementeerd te worden?

Doel van deze vraag is het opstellen van een implementatieplan voor het succesvol
implementeren van het herontwerp, op basis van kwantitatieve analyses en gesprekken met
experts. Het implementatietraject bestaat uit twee delen. Ten eerste wordt het herontwerp
getoetst op praktische toepasbaarheid door middel van een kwantitatieve kosten/baten
analyse. Ten tweede volgt een voorstel voor het implementatietraject. Het resultaat van deze
onderzoeksvraag is argumentatie voor invoering van het herontwerp en een bijbehorend
veranderplan voor de organisatie.
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3.4 Opbouw van het rapport

Naar aanleiding van de deelonderzoeksvragen uit paragraaf 3.3 volgt de samenhang tussen
de deelonderzoeksvragen, dit staat afgebeeld in Figuur II1. De hoofdstukopbouw voor de rest
van het rapport volgt uit deze samenhang.

Analyse huidige situatie
H4

Selectie van de
oplossingsrichting H6

.

' Herontwerp H7

¥
Conclusies en
Aanbevelingen H9
T

Figuur III: Samenhang tussen de onderzoeksvragen

Het rapport is verder als volgt opgebouwd. In Hoofdstuk 4 volgt de analyse van de huidige
situatie waarin deelonderzoeksvraag 1 wordt beantwoord. Samen met het literatuuronderzoek
in Hoofdstuk 5, welke antwoord geeft op deelonderzoeksvraag 2, vormt dit de
onderzoeksfase. De resultaten van de onderzoeksfase vormen de basis voor de selectie van
de oplossingsrichting in Hoofdstuk 6 en de detail uitwerking van de gekozen
oplossingsrichting in Hoofdstuk 7. Deze twee hoofdstukken vormen samen de oplossingsfase
en in deze hoofdstukken worden deelonderzoeksvraag 3 en 4 beantwoord. Vervolgens volgt
de invoeringsfase. Deze bestaat uit het opstellen van een implementatieplan voor het
herontwerp, dat beschreven is in Hoofdstuk 8. Tenslotte volgt in Hoofdstuk 9 een evaluatie
van het project in de vorm van conclusies en aanbevelingen.
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