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nleiding

Dit boek gaat over beschikbaarheid, over hoe je voorraden het beste kunt
beheersen. Daarbij kun je kijken naar de vraagzijde (de klanten) en de aan-
bodzijde (de productie). In dit inleidende hoofdstuk zetten we enkele basis-
begrippen uiteen.

1.1 Demand en supply

Een logistiek manager is altijd bezig met de vraag uit de markt, die in de vorm
van door verkopers geschreven klantenorders op zijn bureau terechtkomen
(demand). De verkopers beloven dus iets aan klanten en de logistiek manager
mag dat gaan uitvoeren. Hij moet daar machinecapaciteit, ruwe materialen en
personeelsuren tegenover zetten (supply). De logistiek manager balanceert dus
constant tussen enerzijds vraag uit de markt en anderzijds aanbod in de vorm
van eigen capaciteit.

Dit geldt voor de lange termijn, waar het gaat om het creéren van capaciteit in
de vorm van investeringen in nieuwe machines of fabrieken en het aannemen
van extra personeel. Voor de middellange termijn, waar het gaat om het toe-
wijzen van de beschikbare capaciteit aan klantenorders of klantengroepen. En
voor de korte termijn, waar het gaat om het benutten van capaciteit.

Bekijk je een gehele keten, dan ontkom je niet aan de volgende vragen:

- Staat maximaliseren van het rendement van de eigen onderneming gelijk
aan maximalisering van het rendement van de gehele supply chain?

— Welke customer service is van belang? Die van de directe klant of van de
klant aan het eind van de supply chain?

Zodra je met logistieke verbetering begint, krijg je te maken met het dilemma

suboptimalisatie of ketenoptimalisatie.

Supply Chain Management (scMm) is ontstaan vanuit de behoefte om goederen-,
geld- en informatiestromen van op elkaar aansluitende entiteiten optimaal te
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integreren. Het kan daarbij gaan om mensen, functies, afdelingen en/of afzon-
derlijke bedrijven.

Uitgangspunt bij scm is de gebruiker, want van de eindgebruiker komt de vraag
en uiteindelijk komt daar het geld vandaan. Met scM probeer je de processen
in de keten volledig op elkaar af te stemmen, waardoor de totale performance
van de keten verbetert. Het gaat om het rendement van de betrokken onder-
nemingen en de doorlooptijd. Bij een consequente toepassing van scMm krijg je
uiteindelijk een situatie waarin de onafhankelijke vraag wordt bediend vanuit
de plaats waar de keten levert aan de klant. Vanaf dat punt terug in de keten is
elke bestelling of levering gebaseerd op afhankelijke vraag.

supply chain management (scM)

A

integrale logistiek (L) IL IL
«< re—— P «————————— >
fysieke
materialsmanagement (Mm) distributie (0) MM 0] MM )
-S>« > <> -
inkoop productie verkoop % Vv % %
producent groothandel retail

Figuur1.1 Voorbeeld van een onderdeel in de supply chain

In figuur 1.1 is te zien dat integrale logistiek de taak heeft om materialsmanage-
ment (MM) en fysieke distributie (FD) op elkaar af te stemmen. MM start bij de
voorraad van de leverancier en strekt zich uit tot het voorraadpunt met eind-
producten en reservedelen. Dit voorraadpunt ligt organisatorisch tussen pro-
ductie en verkoop. FD start in dit voorraadpunt en strekt zich uit tot in de voor-
raad van de klant. De exacte afbakening zal per bedrijf verschillend uitpakken.
Hoe beter je deze afgebakende functies op elkaar afstemt en integreert, hoe
beter de prestatie van de keten als totaal zal zijn.

Alsje een supply chain vanuit een helikopter bekijkt, dan zul je ketens zien van:
MM-FD—>MM-FD—>MM-FD—> ... €NZOVOort.

Hierbij houdt Fp zich bezig met inslag, opslag, uitslag, transport en de bijbe-
horende documentenstroom van en naar de klant. MM is een plannings- en
beheersfunctie. Je komt MM als afdeling of als functie voornamelijk tegen bij
bedrijven waar een concreet product wordt gefabriceerd, zoals auto’s, kopieer-
machines en kleding.

\

gebruiker
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logistiek dienstverlener

leverancier A > groothandel .
A producent |- " ] n detaillist —A—>

x

merkeigenaar

Figuur1.2 Voorbeeld van een supply chain

Figuur 1.2 geeft een schematisch overzicht van een keten. Je ziet dat de mate-
riaalstroom haar oorsprong vindt bij de leverancier van de grondstoffen van
waaruit het materiaal stroomt naar de producenten, die de grondstoffen trans-
formeren in halffabricaten, eindproducten en reservedelen in hun productie-
processen. Vervolgens stromen de goederen naar de groothandel, die op haar
beurt levert aan de detailhandel en dan door naar de klant.

De groothandel en detaillist hebben in deze keten voornamelijk een distribu-
tiefunctie. Door de toenemende eisen vanuit de markt, de grotere invloed van
de klant en de verdergaande mogelijkheden op 1cT-gebied, zie je in veel geval-
len dat zo'n traditionele keten verandert in een keten zonder voorraadhouden-
de partijen. Ketens zonder groothandel en in sommige gevallen zelfs zonder
winkels, denk maar aan e-business (zoals Dell). Voorraad in de keten na de
eindassemblage voegt in deze gevallen geen waarde van betekenis meer toe.

Dit betekent dat de vraag dieper in de keten doordringt en meteen gevolg heeft
voor MM. De buffers van detailhandel en groothandel vallen namelijk weg.
Hierdoor ontstaat directe communicatie tussen producent en gebruiker zon-
der invloed van groothandels en winkelbedrijven.

Wat overblijft zijn de verwervings-, transformatie- en distributiefunctie. Waar-
bij het vakgebied materialsmanagement zich richt op de planning van ruwe
materialen en onderdelen tot eindproducten en het plannen van voorraden.
Het vakgebied fysieke distributie richt zich op de voorraadlocaties voor eind-
producten en het distribueren van de eindproducten naar de gebruikers.

Verder zie je in figuur 1.2 logistieke dienstverleners. Deze bedrijven speciali-
seren zich in fysieke distributie (opslag en transport) tussen de entiteiten van
de keten. Het kan zelfs zo ver gaan dat zij het beheer van voorraadhoogtes en
transporthoeveelheden, de planning en uitvoering van het transport en de fac-
turatie laten uitvoeren door een dienstverlener.
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De merkeigenaar in figuur 1.2 kan de rol van regisseur spelen in de supply
chain. De rol van regisseur is ook te combineren met eigendom van, of deel-
nemen in andere entiteiten binnen de keten. Denk maar aan de macht van het
grootwinkelbedrijf in levensmiddelenketens. Bij verschillende producenten zie
je een tendens dat ze zich langzaam terugtrekken uit de primaire processen en
zich meer toeleggen op een rol als ontwerp- en handelshuis en dat ze de fysieke
aspecten van de supply chain steeds meer uitbesteden aan partners.

1.2 Voorraadbeheer

Voorraadbeheer is het vakgebied voor het optimaal beheersen van de voorraad

binnen een onderneming. Zoals in het boek Integrale logistiek is beschreven,

onderscheiden we in de logistiek twee vraagsoorten:

- onafhankelijke vraag: dit is de vraag die direct vanuit de afnemers komt. Je
hebt daarop geen directe invloed en de vraag is ook nergens van af te leiden.
Je weet niet wanneer de vraag komt, om welke producten en hoeveelheden
het gaat enzovoort;

- afthankelijke vraag: dit is de vraag naar producten, onderdelen en grondstof-
fen die je kunt afleiden van de vraag naar eindproducten.

Het klantenorderontkoppelpunt (koop) scheidt in de keten deze twee soorten
vraag (zie fig. 1.3).

afhankelijke vraag onafhankelijke vraag
kenmerk: kenmerk:
*  planmatig *  onbekende vraag naar producten
*  prognosegestuurd *  opvangen metveiligheidsvoorraad

Figuur13 Het koop scheidt afhankelijke en onafhankelijke vraag

Om direct te kunnen leveren op een onathankelijke vraag is meestal een (vei-
ligheids)voorraad nodig. Deze voorraad is de buffer tussen de aanvoer en de
afnemers, die op onbekende tijdstippen onbekende hoeveelheden gaan vragen
van nog onbekende producten. We noemen de methoden voor het beheersen
van deze voorraad statistisch voorraadbeheer (Statistical Inventory Control,
sic). Omdat je de vraag nog niet kent en ook nergens van kunt afleiden moet
je gebruikmaken van historische, statistische gegevens om de voorraad te be-
heersen.
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De twee centrale vragen binnen statistisch voorraadbeheer zijn: wanneer en

hoeveel.

- Wanneer moet je de voorraad aanvullen? Hierbij spelen aspecten een rol als:
hoeveel service wil je bieden aan de klanten, hoeveel opslagcapaciteit heb je
beschikbaar, hoe lang zijn de onzekerheidsperioden, hoe zeker ben je van de
snelheid van aanvullen enzovoort.

- Met hoeveel stuks moet je de voorraad aanvullen? Hierbij speelt de afweging
van enerzijds de bestelkosten en anderzijds de voorraadkosten.

Het beheersen van voorraad voor athankelijke vraag gaat anders. Hierbij kun je
de behoefte afleiden van de vraag naar eindproducten. Dit is het vakgebied van
materialsmanagement.

1.3 Materialsmanagement

MM omvat het besturen van inkoop en productie om beschikbaarheid en een

optimaal gebruik van de middelen te garanderen. Met MM beheer je de voor-

raden van de athankelijke vraag artikelen. MM vind je voornamelijk terug in
productiebedrijven.

Binnen MM zijn de volgende activiteiten te onderscheiden:

- verwerven van diensten, hulpgoederen, materialen, grondstoffen en onder-
delen;

- plannen van de transformatie van materialen, grondstoffen en onderdelen
in halffabricaten, eindproducten en reservedelen;

- beheren van de voorraad van hulpgoederen, grondstoffen, materialen, on-
derdelen, halffabricaten;

- beschikbaar maken van eindproducten en reservedelen voor fysieke distri-
butie;

- managen van de planningsprocessen en de voorraad. Optimaliseren van
Key Performance Indicators (kPr’s), voor voorraadhoogte, omloopsnelheid,
efficiéntie, bezettingsgraad, opbrengst (yield), customer service, kwaliteit
enzovoort.

Materialsmanagement

Mmis een onderdeel van logistiek. Hetis  van productie, beheer van onderhan-
de combinatie van materiaalplanning, den werk en material handling van de
verwerving en voorraadbeheer van goederenstroom tot en met de produc-
grondstoffen en materialen, planning tie.

Kader1a
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MM kan op drie manieren werken:

- push: een centraal plan bestuurt de materiaalstroom. De besturing wordt
ondersteund door een integraal ERP-systeem zoals Material Requirements
Planning (MRrP) of Manufacturing Resource Planning (MRrP-2);

- pull: de materiaalstroom bestuurt zelf het proces. Door het ontstaan van
een fysieke behoefte, herkenbaar aan een kanban (zie par. 13.5.2), lege bak,
lege plek of een ander signaal, ontstaan fabricage- en transportopdrachten.
Je ziet pullsystemen bij bedrijven die werken met Just In Time (JIT) en met
de Theory Of Constraints (Toc);

- push-pull: een combinatie van beide. Bijvoorbeeld MRrP voor berekening
van de toekomstige materiaal- en capaciteitsbehoeften en voor communi-
catie met de leveranciers en de productievloer. Binnen deze planning kan
een fabriek of een afdeling intern met een pullsysteem werken. Bijvoorbeeld
door uit de MRP-orders te berekenen hoe groot de serie moet zijn van één
kanban en hoeveel kanbans nodig zijn tussen opeenvolgende (werk)stati-
ons.

De aansturingswijze die je kiest heeft grote invloed op het ontwerp van het
product, het transformatieproces, de lay-out, de planningsprocedures en de
ondersteunende systemen.



