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1 Inleiding 

1.1 Aanleiding KwaliTenT 

KwaliTenT is de afkorting van Kwaliteitsgerichte Tracking en Tracing (afgekort KTT) 
Bij Kwaliteitsgerichte Tracking en Tracing wordt niet alleen identiteit en locatie van producten 
vastgelegd maar ook nog aan kwaliteit te relateren parameters zoals: temperatuur, tijdsduur en 
relatieve luchtvochtigheid. De registratie van gegevens en de informatie uitwisseling door de keten 
bieden de mogelijkheid om de keten beter te besturen en organiseren zodat uiteindelijk beter aan de 
doelstellingen van een bedrijf, de keten en consumenten kan worden voldaan. 

Teler Handelaar Transporteur DCretailer Retailer + 
Verpakker Consument 

Producten die, in de keten, op deze wijze gevolgd worden, kunnen op ieder moment van een 
gerichter kwaliteitsoordeel worden voorzien verderop in de keten. Vooral voor bederfelijke 
producten zoals groenten en sierteelt biedt een pro-actief kwaliteitsgericht systeem voordelen ten 
opzichte van een conventioneel reactief tracking en tracing systeem. Bij een reactief systeem zijn 
vaak grote hoeveelheden data vastgelegd waarbij deze data alleen bij calamiteiten worden 
geraadpleegd. Door hier enkele kwaliteitsgegevens aan toe te voegen biedt een pro-actief T&T 
systeem meer toegevoegde waarde voor uw bedrijf en ketenpartners: Het kwaliteitsverloop van 
deze producten in de keten kan worden gevolgd en voorspeld. Doordat de kwaliteit door de keten 
beter wordt beheerst kunnen kosten worden bespaard, bijvoorbeeld omdat derving wordt 
voorkomen, lagere voorraden kunnen worden aangehouden en het aantal naleveringen (transport) 
kan worden teruggebracht. Daarnaast is de voedselveiligheid beter gewaarborgd. Tevens kan de 
klantservice verbeteren door specifieke kwaliteitsklassen aan specifieke afhemerseisen te kunnen 
koppelen. Denk hierbij aan een specifiek voor de klant te leveren kleur, rijpheid, textuur, smaak, 
sortering of houdbaarheid. 

1.2 Leeswijzer 

Het rapport is als volgt ingedeeld. 
Hoofdstuk 2: Beschrijving van een algemene methodiek (genaamd Foodprint) voor de 
implementatie van een kwaliteitsgericht tracking en tracing systeem. 
Vervolgens is middels een 4-tal labpilots onderzocht wat de haalbaarheid is van kwaliteitsgerichte 
Tracking en Tracing systemen onder ketenrealistische omstandigheden. 
Hoofdstuk 3: Pilot Bakker Barendrecht 
Hoofdstuk 4: Pilot Syngenta 
Hoofdstuk 5: Pilot Greenwings 
Hoofdstuk 6: Pilot Greenery 
Naast de 4 labpilots is er een computersimulatie uitgevoerd voor de paprika export keten van 
Nederland naar de USA. 
Hoofdstuk 7: Ketensimulatie Aladin 
In hoofdstuk 8 zijn de conclusies en aanbevelingen beschreven. 

Dit document is een "rolling-document", hetgeen betekent dat het document gedurende het project 
steeds verder in detail beschreven zal worden. In deze versie (december 2003) is met name de 
voortgang in de 4 praktijkpilots verder beschreven. 

Eigendom van A&Fb. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 
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2. Foodprint 

2.1 Onderdelen van een KTT-systeem 

Binnen KwaliTenT is een generieke aanpak ontwikkeld voor het definiëren en implementeren van 
een kwaliteitsgericht Tracking en Tracing systeem (KTT-systeem). Deze methode heeft de naam 
Foodprint gekregen. Inhoudelijk steunt FoodPrint op twee peilers. 

Ten eerste worden de doelstellingen van het project ontleend en gekoppeld aan de doelstellingen 
van de organisatie of keten waar het project wordt uitgevoerd. Dit maakt het belang van de 
doelstellingenanalyse erg groot. Achterliggende gedachte is dat het naar tevredenheid uitvoeren van 
een T&T project alleen kan als de doelstellingen in het project in lijn zijn met de doelstellingen van 
de organisatie. 
Ten tweede onderkent FoodPrint een aantal wezenlijke onderdelen van een T&T project, te weten 
Technologie, Informatie, Proces en Organisatie. In onderstaand schema zijn die peilers 
weergegeven. Succesvolle T&T projecten integreren deze vier onderdelen in hun ontwerp en in het 
uiteindelijk op te leveren KTT-systeem. 

Figuur 1: Onderdelen van een Kwaliteitsgericht Tracking en Tracing systeem. 

Gecombineerd met de eerder aangegeven doelstellinganalyse, resulteert FoodPrint in een KTT 
systeem dat dienstbaar is aan de doelstellingen van de (keten)organisatie, en waarbij het ontwerp 
Technologie, Proces, Informatie en Organisatie onderdelen integreert. 

Eigendom van A&Fb, v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 

Doelstellingen T&T 
Ml 
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De onderdelen van het KTT-systeem zijn als volgt gedefinieerd: 
• Organisatiedoelstellingen: Hetgeen wordt nagestreefd door een bedrijf, keten of netwerk en 

waarbij Tracking en Tracing het middel is om dit doel te bereiken 
• Organisatie en besturing: Wie moet welke activiteiten uitvoeren en welke expertise is 

benodigd. Hoe worden vraag en aanbod geprognosticeerd en afgestemd. Welke 
verantwoordelijkheden zijn er in de keten en waar wisselen producten van eigenaar. 

• Proces: Welke processtappen zijn er in een distributie en productieketen, hoe hangen die 
processen samen, en hoe wordt informatie uitgewisseld tussen de diverse processen. 

• Informatie: Welke informatie moet worden vastgelegd, en hoe, om tracking en tracing te 
kunnen realiseren. 

• Technologie: Welke hardware en software zijn nodig voor het realiseren van tracking en 
tracing. 

• KTT-systeem: Systeem waarbij de onderdelen organisatie, proces, informatie en technologie 
geïntegreerd zijn zodat aan de business doelstellingen ten aanzien kwaliteitsgerichte tracking 
en tracing kan worden voldaan. 

2.2 Fasering van een KTT-systeem 

De Foodprint methode kent de volgende fasering: 

1) Doelstellingenanalyse 
In deze fase worden de business- en keten doelstellingen gedefinieerd. Voorbeelden hiervan zijn 
• Voedselveiligheid en recallmanagement bewerkstelligen 
• Reductie van uitval 
• logistieke optimalisatie (Voorraden, doorlooptijden) 
• Kwaliteitsmanagement (Beheersing kwaliteit in de keten en klantspecifïek afleveren) 

In deze fase wordt tevens gekeken op welk integratie niveau de doelstelling zich concentreert. 
Voorbeelden hiervan zijn: 
• Klantgericht 
• Intern gericht 
• Leveranciers gericht 
• Technologie gericht 
• Prestatie metingen 

2) Systeemanalyse huidige situatie 
In deze fase wordt de huidige situatie vastgesteld voor de onderdelen van het KTT-systeem. 

3) Knelpuntanalyse 
In deze fase worden de knelpunten vastgesteld welke zich voordoen ten opzichte van de gestelde 
doelstelling (fase 1) en de systeemanalyse van de huidige situatie (fase 2) 

4) Systeemontwerp 
In deze fase wordt een beschrijving gegeven van de gewenste situatie voor het KTT-systeem en de 
eisen welke aan het ontwerp gesteld worden. 

Eigendom van A&F b. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 
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5) Systeembouw 
In deze fase wordt het ontwerp uit fase 4 in verschillende deelfasen uitgetest en op zijn 
haalbaarheid geëvalueerd. De deelfasen zijn: 
5a) Labpilot 

Pilot implementatie onder lab-omstandigheden bij het ATO. Het KTT-systeem en de 
ketencondities worden zo nauwkeurig mogelijk benaderd. Een aantal scenario's wordt met 
elkaar vergeleken. 

5b) Praktijkpilot: 
Pilot implementatie onder praktijkomstandigheden. In deze fase worden toeleveranciers 
van technologieën en medewerkers uit de deelnemende (keten)bedrijven betrokken. 

5c) Praktijkimplementatie: Het KTT systeem zal in detail ontworpen en geïmplementeerd worden. 

De systeembouw wordt van globaal (fase 5a) naar gedetailleerd (fase 5c) doorlopen. Fasen 5a en 5b 
kunnen gezien worden als prototyping voordat een definitieve keuze is gemaakt voor de 
uiteindelijke praktijkimplementatie in fase 5c. 

In iedere deelfase kan het KTT-systeem beoordeeld worden op haalbaarheid voor implementatie in 
de praktijk. 
• kwantitatief: kosten versus baten, return on investment 
• kwalitatief: gebruiksvriendelijkheid, compatibiliteit met het bestaande systeem, benodigde 

opleiding/training etc 
De haalbaarheidsanalyse bepaald dus steeds of het wenselijk is om een vervolgfase te kiezen. Het 
kan ook aanleiding geven om het ontwerp aan te passen, dan wel te kiezen voor het (tijdelijk) 
stopzetten van verdere implementatie stappen. 

6) Invoering systeem 
Opstellen van plan om de benodigde veranderingen door te voeren bij de betrokken organisaties 
(Denk aan opleidingen, aanpassing van het informatiesysteem, werkprocedures, implementatie van 
benodigde technologieën etc) 

7) Operationeel gebruik 
Ondersteuning en onderhoud 

2.3 Kenniscomponenten 

In fase 2.1 zijn de foodprint onderdelen en in fase 2.2 zijn Foodprint fasen beschreven. Binnen de 
Foodprint methode zijn daarnaast een aantal "tools" (hulpmiddelen) ontwikkeld om dit proces te 
ondersteunen. 
Eén van die tools is het simulatiepakket ALADIN. Aladin staat voor Agro Logistical Analysis and 
Design INstrument. Met ALADIN is het mogelijk om kwaliteitsverloop in de keten inzichtelijk te 
maken en bijvoorbeeld te vertalen naar het percentage derving. Met behulp van Aladin is het 
mogelijk inzicht te verwerven in mogelijke ketenoplossingen voordat tot (dure) 
praktijkimplementatie wordt overgegaan. 
Binnen KwaliTenT is ALADIN toegepast op de paprika export keten van Nederland naar de USA 
voor zowel boot als luchttransport. In hoofdstuk 7 staat de ALADIN simulatie beschreven. Er is 
hier dus zowel ervaring opgedaan met het toepassen van de ALADIN "tooi" als in het toepassen 
hiervan op een concrete praktijksituatie. 

Eigendom vanA&Fb.v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van, A&Fb.v, 
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3 Pilot Bakker Barendrecht 

3.1 Doelstellingenanalyse 

Voor de pilot case bij Bakker Barendrecht (BB) is voor aardbeien gekozen. Bakker Barendrecht 
betrekt de aardbeien bij Nederlandse telers en distribueert naar de verscentrales van Albert Heijn 
(AH), vanwaaruit distributie naar de filialen plaatsvindt. 

Bedrijfsdoelstellingen: 
Bakker Barendrecht richt zich met name op Customer integration (doordat één klant zorgt voor een 
grote deel van de omzet). Aspecten als identificatie van behoefte en -voorkeuren van de klant, 
waarde toevoegen voor een klant (aanbieden van uniek producten) en opbouwen van een duurzame 
relatie met de klant staan centraal bij Bakker Barendrecht. Direct hiervan afgeleid zijn Internal 
integration en Supplier integration. Er wordt veel aandacht gegeven aan informatieuitwisseling 
binnen het bedrijf waardoor producten binnen het bedrijf volledig zijn te volgen en traceren. 
Daarnaast wordt intensief samengewerkt met telers om de levering van het product te 
optimaliseren. 

KTT-doelstellingen: 
De doelstelling is een constant hoge kwaliteit afleveren bij de klant tegen minimale keten kosten. 
Bakker Barendrecht vindt het met name belangrijk om het traject vóórdat het product bij hen 
aankomt (initiële kwaliteit tijdens teeltfase) beter in kaart te brengen. 

De doelen van een KTT systeem in de beschreven keten zijn de volgende: 
• kwaliteitsmanagement (o.a. aansluiten kwaliteit van product op de eisen van de klant); 
• voorkomen afl>oekingen/derving (Zowel bij BB als AH). Voordat een partij de keten ingaat 

moet eigenlijk al bekend zijn of deze de consument wel met de juiste kwaliteit kan bereiken. 
Een voorbeeld hiervan is een partij welke een langere doorlooptijd kent rondom weekenden. 

• logistieke optimalisatie te vertalen in verbeterde planning (lagere voorraden, snellere 
doorlooptijden) en dus lagere kosten. Als het kwaliteitsverloop in de keten bekend is kan er 
met lagere veiligheidsvoorraden gewerkt worden. 

• Uitbreiden en verfijnen van kwaliteitskennis door middel van het inregelen van een lerend 
systeem. Door in de tijd kwaliteitsinformatie te verzamelen kunnen oorzaken van klachten 
beter achterhaald worden. Daarnaast zal trendinformatie nieuwe verbanden aantonen tussen 
initiële kwaliteit en kwaliteit tijdens afleveren bij AH. 

De leveringsspecificaties van aardbeien voor AH zijn de volgende: 
• minimaal 90% dient rood gekleurd te zijn 
• vrucht moet voorzien zijn van kelk, vrij van groene punten en natte kneuzingen 
• 9 bakjes per krat 
• inhoud minimaal 500 gram 
• aardbeien tussen 20 en 40 mm (midden), of tussen 30 en 50 mm (grof) 
• verpakking moet voorzien zijn van deksel en van etiket 
• vruchttemperatuur tussen 7 en 16 °C 
• houdbaarheid is dag van etiketteren + 2-4 (afkeurgrens ligt op < p+2) 

Eigendom van A&F b.v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&F b.v. 
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3.2 Analyse huidige situatie 

3.2.1 Proces 
Allereerst dient helder te worden gemaakt welk(e) object(en) getrackt en getraced dienen te 
worden, tevens is het belangrijk de scope (reikwijdte) van de keten duidelijk omschreven te 
hebben. Het volgende schema geeft dit weer. 

Naam keten: De aardbeienketen van Bakker Barendrecht 
Wat zijn relevante 
uitgangspunten?: 

De huidige situatie bij Bakker wordt in kaart gebracht. 

Welke objecten dienen 
te worden getrackt en 
getraced? 

Aardbeien voor Albert Heijn 

Wat is de relevante 
scope van de keten? 
(Begin en einde van 
de keten) 

De keten begint bij de teler, en tevens bij de leverancier van de 
bakjes & deksels. De keten eindigt bij de Albert Heijn filiaal. 

In dit project zullen de winkelfilialen van Albert Heijn niet in de 
analyse betrokken worden omdat Bakker Barendrecht met name zelf 
eerst beter inzicht wil verwerven in de initiële kwaliteit. Voor de 
volledigheid zal wel de hele keten in kaart worden gebracht. 

Wat is de kleinst 
waarneembare 
eenheid aan het begin 
en einde van de 
keten?: 

Begin: 1 bakje aardbeien 
Einde: 1 gedekseld bakje aardbeien 

Eigendom van A&F b. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&F b. v. 
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OM3. OM = ontkoppelmoment) 

Eigendom van A&Fb. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 
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3.2.1.1 Actorenbeschrijving 
Schakelnaam: Bakjesleverancier 
Bronnen: • Bakker koopt zijn bakjes en dekseltjes bij 1 leverancier. 
Verantwoordelijkheden: • De bakjesleverancier is verantwoordelijk voor: 

• Het tijdig voldoen aan de vraag 
• Het aan huis afleveren 
• Afleveren conform specificaties (geen toxiden enz... ) 

Overdrachtsmoment: Het eigendom van de bakjesleverancier loopt tot het moment dat 
de afleverbon wordt getekend door een tekenbevoegde van Bakker 
B.V. (OM1 = Ontkoppel Moment 1) 

Kleinste 
Overdrachtseenheid 

Een doos bakjes en dekseltjes 

Schakelnaam: •Sieïiaifei-; 
Bronnen: • Bakker betrekt zijn aardbeien bij een 8 tal telers uit Brabant. 
Verantwoordelijkheden: • De telers zijn verantwoordelijk voor: 

• Het telen van aardbeien binnen de wettelijke normen 
• Het afleveren van aardbeien met een THT van 

oogstdatum+2 dagen 
• Het afleveren van aardbeien in bakjes met een minimale 

oppervlakte rot percentage. 
Overdrachtsmoment: Het eigendom van de teler loopt tot het moment dat de bakjes 

aardbeien worden opgehaald door Bakker (OM2). 
Kleinste 
overdrachtseenheid 

Palet met ongedekselde bakjes in kratten (10 x 500gr per krat). 
Totaal max. 75 kratten per palet. 

Schakelnaam: Bakker 
Bronnen: • Bakker gevestigd te Handelsweg 20 2988DB Ridderkerk 
Verantwoordelijkheden: • Bakker is verantwoordelijk voor het afleveren van 

gedekselde bakjes aardbeien aan de verscentrale van AH 
met een minimale houdbaarheid van etiketteerdatum + 2 
dagen (=oogstdatum + 2 dagen) 

• De afgeleverde partijen aardbeien mogen maximaal xx 
%rot percentage vertonen. 

Overdrachtsmoment: • Het eigendom van Bakker loopt tot het moment dat de bakjes 
aardbeien door Bakker worden afgeleverd op het DC van AH 
(OM3) 

Kleinste 
overdrachtseenheid 

Palet met gedekselde en gestickerde bakjes in kratten (9x 500gr 
per krat). 

Schakelnaam: DC AH 
Bronnen: • De DC's van AH zijn gevestigd te Zwolle, Zaandam, 

Nieuwegein en Geldermalsen. 
Verantwoordelijkheden: • De verscentrale is verantwoordelijk voor het afleveren van 

de bestelde hoeveelheden aardbeien bij de filialen onder 
geconditioneerde omstandigheden (4 °C) 

Overdrachtsmoment: Het eigendom van AH loopt tot het moment van aankoop door de 
consument (OM4). 

Kleinste 
overdrachtseenheid 

Roily met kratten gedekselde en gestickerde bakjes in kratten (9x 
500gr per krat). 

Eigendom van A&Fb. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistribueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 
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3.2.2 Besturing en Organisatie 
• Logistieke besturing en organisatie 

• Telers zijn onregelmatig in de hoeveelheid afgeleverd product en kunnen aanvoer moeilijk 
voorspellen, tot kort voor leveringsmoment, hoeveel de geleverde voorraad zal zijn. 

• Bakker Barendrecht neemt de totale hoeveelheid product af (aanbod gestuurd); Indien te 
veel product, wordt er gekozen voor andere verkoopkanalen of voor prijsacties (i.o.m. 
klant) om de afzet te verhogen; 

• De AH filialen bestellen direct bij de verscentrales en die zorgen voor de aflevering aan de 
filialen. De 4 AH-verscentrales plaatsen hun bestellingen bij BB. Bakker Barendrecht 
beleveren de DC's van AH. In actieperiodes komt het voor dat er rechtstreeks van teler 
naar filiaal of dat er rechtstreeks van Bakker naar aan de AH-filialen wordt geleverd. 

• Het product is bij de telers direct in de verpakking (bakjes) gedaan; het dekselen gebeurt 
bij de teler waarna Bakker Barendrecht de schalen etiketteert (het etiket is afhankelijk van 
de klant). 

• De totale doorlooptijd van telers naar de verscentrales van AH is kort (10-22 uur) 
• Kwaliteitsbesturing en organisatie 

• Het product wordt (steekproefsgewijs) gekeurd bij binnenkomst bij Bakker Barendrecht. 
• Een partij die afgekeurd is bij binnenkomst wordt niet betaald; alle andere partijen worden 

gewoon betaald zelfs als de dag daarna schimmel is ontstaan. 
• In het actuele concept wordt er gewerkt met FIFO (First In-First Out). Het systeem is dan 

zodanig opgebouwd dat een later inkomende pallet niet kan worden gepikt vóór een langer 
liggende pallet. Alleen een geautoriseerde kwaliteitsdienst medewerker kan op basis van 
haar kwaliteitskeuring de FIFO-volgorde veranderen. 

3.2.3 Informatie 
• 5 jaar geleden is Bakker Barendrecht begonnen met de invoering van een (intern) T&T 

systeem. M.b.v. het geïmplementeerde systeem is alle logistieke informatie van alle 
binnenkomende producten, op iedere moment beschikbaar tot dat het product wordt afgeleverd. 

• Kwaliteitsinformatie (keuringen) worden verzameld door keurmeesters. De informatie wordt 
vastgelegd met behulp van handterminals. 

3.2.4 Technologie 
• Binnen het DC van Bakker Barendrecht vindt de identificatie van de producten plaats met 

behulp van EAN-barcodes. RFID technologie is in gebruik voor het versturen van de gegevens 
van de heftruck naar de centrale PC en vice versa. 

• De AH verscentrales maken op dit moment geen gebruik van de barcodes. Uitgangspunt bij de 
verscentrales is dat "order picking" FIFO plaatsvindt, maar dit wordt niet altijd consequent 
doorgevoerd. Soms vindt de order-picking hier dus plaats op basis van de locatie van het 
product in de verscentrale. 

Eigendom van A&F b. v. Niets uit dit document mag worden gebruikt, vermeerderd of gedistibueerd zonder schriftelijke 
toestemming van. A&Fb.v. 



KwaliTenT- pilots - September2004 Pagina -10-

3.3 Knelpuntanalyse 

Knelpunten zijn geïnventariseerd door de gewenste situatie (paragraaf 3.1 doelstellingen analyse) te 
vergelijken met de huidige situatie (paragraag 3.2). De belangrijkste knelpunten zijn: 

3.3.1 Proces 
• Bij een z.g. 'mixoogst' d.w.z. een oogst bij een teler waarbij van meerdere plantingen tegelijk 

wordt geplukt is het in de huidige situatie niet mogelijk om een bakje aardbeien terug te 
herleiden tot planting niveau, aangezien op 1 palet bakjes aardbeien van meerdere plantingen 
worden gezet. Bij een 'normale' oogst zijn alle bakjes op 1 palet gekoppeld aan één planting bij 
één teler. 

3.3.2 Besturing en organisatie 
• Logistieke besturing 

• Er is een grote spreiding tussen de hoeveelheid verwachte aardbeien van een planting bij 
een teler en de werkelijk geplukte hoeveelheden. Hierdoor worden kansen gemist in het 
optimaal afstemmen van vraag en aanbod. 

• Kwaliteitsbesturing 
• In de huidige situatie is de houdbaarheidsdatum een vast gegeven ongeacht de 

kwaliteitsspreiding van de aardbeienpartijen. Er wordt dus altijd een veilige ondergrens 
aangehouden terwijl er mogelijkheden kunnen liggen in het omhoog brengen van deze 
grens bij een partij die langer houdbaar is. 

• Een belangrijke eis om de doelstelling te bereiken is het vaststellen van de 
parameters/condities (tijdens de teelt en in de keten) die gemeten moeten worden om de 
kwaliteit/houdbaarheid van het product te kunnen voorspellen. Meten van deze parameters 
richt zich in eerste instantie op het begin traject bij de teler en van de teler naar Bakker 
Barendrecht. 

3.3.3 Informatie 
• In de huidige situatie is het niet helder welke minimale set aan kwaliteitsinformatie relevant is 

voor uitwisseling tussen en Bakker Barendrecht met het oog op het maximaliseren van de 
houdbaarheid van aardbeien. 

3.3.4 Technologie 
• Op dit moment is het niet helder wat, hoeveel, hoe en wanneer er gemeten dient te worden in 

de keten met het oog op het maxinïaliseren van de houdbaarheid van aardbeien. 

3.4 Systeemontwerp 

Het knelpunt waarop gefocust wordt in het KwaliTenT project is het vaststellen van de 
parameters/condities (tijdens de teelt en in de keten) die gemeten moeten worden om de kwaliteit 
van aardbeien te voorspellen. 
Hier zijn een aantal scenario's mogelijk: 
a) proberen de kwaliteit te voorspellen zonder vooroogst informatie. In dat geval kan gekeken 

worden naar zoveel mogelijk waarneembare (klassieke) attributen (zoals stevigheid, 
Brixwaarde, kleur enz.) of naar eigenschappen op bio-moleculair niveau (zoals genexpressie, 
eiwitvorming of naar metabolieten). Het voordeel van het kijken naar het bio-moleculair niveau 
is dat de intern waarneembare eigenschappen zich op een later tijdstip vertalen in een extern 
waarneembare kwaliteitsverandering (zoals kleurverandering of verandering in brix-waarde). 
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b) proberen een link te leggen tussen vooroogstfactoren en het kwaliteitsverloop na de oogst. In 
het ideale geval kan reeds voordat de oogst heeft plaatsgevonden een inschatting van de 
uiteindelijke kwaliteit worden gemaakt. De focus binnen het KwaliTenT project ligt hier. 

Aangezien het doel is om verbanden aan te kunnen tonen tussen teeltgegevens en de aan Albert 
Heijn geleverde kwaliteit van partijen aardbeien, dienen veel waarnemingen te worden verzameld 
van de kwaliteit van aardbeien en teeltgegevens. Wanneer voldoende data is verzameld kunnen 
door statistische technieken eventuele significante verbanden worden aangetoond waardoor Bakker 
Barendrecht ideaal gesproken reeds op een vooroogst moment in staat is een partij te accepteren of 
te weigeren, dan wel om de verwachte kwaliteit (waaronder houdbaarheid) op voorhand in te 
kunnen schatten. 

In het volgende figuur is weergegeven welke activiteiten benodigd zijn om verbanden (in termen 
van parameters en condities) aan te kunnen tonen tussen factoren die zich manifesteerden voor de 
oogst en het kwaliteitsverloop van de aardbeien na de oogst. 

Vooroogstfactoren IK 

I 
factor selectie 

± 
factor classificatie 

ZEI 
verzamelen 

gegevens 

verband 
Na-oogst Q verloop 

1 f 

Q Attribuut bepaling 
î r 

Q beoordeling 

Q analyse 

• factor selectie. Samen met de expert bepalen welke vooroogstfactoren meegenomen dienen te 
worden (zoals neerslag, temperatuur,...) 

• factor classificatie. Het waar nodig toekennen van kwalitatieve klassen aan meetwaarden, 
zoals hoog aan temperaturen boven de 25 °C. 

• verzamelen gegevens. Het verzamelen van de vooroogstfactoren over relevante perioden. 

• Q attribuut bepaling. (Q=quality) Samen met de expert bepalen welke kenmerken in het 
kwaliteitsverloop van belang zijn (zoals stevigheid, kleur,...) 

• Q beoordeling. Het uitvoeren van de kwaliteitsbeoordeling van de aardbeien. 
• Q analyse. Het analyseren van de resultaten van de kwaliteitsbeoordeling, welke statistische 

zekerheid is er aanwezig, welke partijen waren nu boven/ onder de maat? 

• verbanden zoeken. Het zoeken naar verbanden tussen de (geklassificeerde) vooroogst factoren 
en de geanalyseerde Q beoordelingsgegevens. 
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3.5 Systeembouw 

De uitvoering van de activiteiten zoals beschreven in het systeemontwerp zijn opgesplitst in twee 
uitvoeringsfasen: de z.g. labpilot en de praktijkpilot. 

3.5.1 Labpilot 

3.5.1.1 Doe! Labpilot 
Het doel van de labpilot is tweeledig 
a) Het bepalen van de invloed van de initële kwaliteit versus de ketencondities op de eindkwaliteit 

in de filialen van AH. 
b) De voorspellende waarde van een uitstalruimte op de eindkwaliteit in de filialen van AH. 

3.5.1.2 Beschrijving labpilot 
De labpilot focust zich op de activiteiten Q attribuutbepaling en de opzet en uitvoering van de Q 
beoordeling. 

De opzet Q beoordeling 
De beoordeelde aardbeien worden in een aantal klassen onderverdeeld: 

O 1 2 3 4 8 

Hiertoe werden per bakje de aardbeien verdeeld in de klassen 0-5 wat overeenkomt met de 
volgende percentages bederf van het aardbei oppervlak: 
0: 0% 
l : >0 - 5% 
2: >5 - 20% 
3: >20-33% 
4: >33 -50% 
5: >50% 

Voor 6 verschillende proefpartijen aardbeien (6 verschillende combinaties van teler/perceel met als 
doel het creëren van verschil in bederf -lees beginkwaliteit-) worden de volgende 2 trajecten 
uitgevoerd: 
Traject A) Beginkwaliteit aardbeien in combinatie met verschillende keten scenario 's 

De simulaties van de ketens zullen zo worden ingericht dat er spraken zal zijn van een 
gesimuleerde optimale keten en een gesimuleerde keten, die een zichtbaar negatief effect 
op de kwaliteit van de aardbeien zal hebben -'best case' en 'worst case'-. De bedoeling is 
om een eerste inzicht te krijgen in de invloed van kwaliteit en de ketencondities op het 
verloop van kwaliteit. In dit traject A zal een aantal technieken worden getoetst - zoals 
loggers van temperatuur en relatieve luchtvochtigheid - met als doel om in het 
uiteindelijke KTT-systeem ID(entificatie) aan kwaliteit te kunnen koppelen. 
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Trqject B) Beginkwaliteit aardbeien in combinatie met "versnelde bederfontwikkeling 
uitstalruimte " methode 

De zogenaamde versnelde Bederf ontwikkeling uitstalruimte methode houdt in dat onder 
speciale condities de aardbeien een versnelde Bederf ontwikkeling zullen laten zien. Op 
deze manier kan binnen enkele dagen op een eenvoudig manier inzichtelijk worden 
gemaakt in hoeverre de partijen in Bederf gevoeligheid variëren; lees verschil in 
beginkwaliteit hebben. Deze methode biedt de mogelijkheid om de kwaliteit te koppelen 
aan een aantal parameters (zoals teeltcondities, ras, weeromstandigheden, tijdstip van het 
jaar, etc). Bakker Barendrecht hoopt op deze manier meer inzicht te verkrijgen in de 
factoren die de Bederf gevoeligheid bepalen. 
Dergelijke relaties kunnen echter pas worden geïdentificeerd met een groot aantal 
metingen. Deze lab-pilot is bedoeld als eerste test met 6 partijen en om de optimale 
methode vast te stellen om Bederf gevoeligheid vast te stellen. 

3.5.1.3 Conclusie lab test 
Uit de resultaten van de lab-pilot zijn de volgende voornaamste conclusies getrokken: 
a) er zijn geen noemenswaardige invloeden van korte ketencondities (temp, RV gedurende de 

doorlooptijd van de keten) op de kwaliteit en 
b) de uitstalruimte blijkt niet in alle gevallen een betrouwbare voorspelling te zijn van het 

kwaliteitsverloop. Het komt voor dat een uitstalpartij het kwalitatief beter doet dan dezelfde 
partij onder de 'normale' ketenomstandigheden. 

3.5.2 PraktijkpHot 

3.5.2.1 Doelstelling praktijkpilot 
De praktijkpilot richt zich op bijna alle activiteiten zoals beschreven in het systeemontwerp. 
Aangezien het aardbeienseizoen in 2003 uitzonderlijk kort was, zijn er slechts een beperkt aantal 
beoordelingen uitgevoerd. De resultaten van de praktijkpilot moet dan ook gezien worden als het 
laten zien van hoe verbanden kunnen worden aangetoond, niet welke harde verbanden er zijn 
afgeleid. Hiervoor zijn namelijk meerdere kwaliteitsbeoordelingen nodig. 
Per week zijn een aantal partijen aardbeien van een vast aantal telers opgehaald en beoordeeld op 3 
momenten. Intieel, na 3 dagen en na 7 dagen. De omgevingscondities waren conform de lange 
keten zoals gehanteerd tijdens de labpilot. 

3.6 Conclusies en aanbevelingen 

Gebleken is dat voor aardbeien met name de initiële kwaliteit veel invloed heeft op de kwaliteit in 
het schap van Albert Heijn. Om de initiële kwaliteit beter inzichtelijk te krijgen is een analyse 
uitgevoerd waarbij telersgegevens (weer, bemesting, ziektebestrijding etc) zijn vergeleken met 
kwaliteitsbepalingen van het product direct na de oogst (tijdens verpakken / voor uitlevering naar 
Albert Heijn). 
Belangrijkste conclusies en aanbevelingen zijn: 
• meer data nodig van de teelt en specifieker per teler, veld 
• betere beoordeling nodig van de initiële kwaliteit door een kwaliteitsfunctionaris bij Bakker 

Barendrecht. 
Door bovenstaande toe te passen kunnen sterkere verbanden aangetoond worden tussen teelt en 
naoogst kwaliteit zodat Bakker Barendrecht hiermee de logisiteke sturing kan verbeteren (juiste 
kwaliteit op het juiste moment beschikbaar, minimale voorraden en uitval). Bakker Barendrecht 
heeft aangegeven deze richting op te gaan en dat dit proces waarschijnlijk enige jaren zal vergen 
voordat er hardere uitspraken gedaan kunnen worden tussen teelt en naoogst bij aardbeien. 
De gehanteerde methodiek biedt eerder resultaat bij producten waarbij de spreiding in initiële 
kwaliteit minder groot is. In dat geval is de behoefte aan voorspelling natuurlijk ook minder groot. 
De behoefte aan een juiste voorspelling en de benodigde inspanning gaan dus hand in hand. 
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4. Pilot Syngenta 

Introductie Syngenta Seeds B.Y divisie Young Plants 
Syngenta is een wereld leider in agribusiness en groot op het gebied van 
gewasbeschermingsmiddelen en zaden. De divisie Zaden is onderverdeeld in 'fïeldcrops', 
'vegetables' en 'flowers'. Young Plants (YP) in de Lier behoort tot 'flowers' en heeft daarin ook 
een groot aandeel. 
Young Plants in de Lier is het depot distributiepunt voor Europa voor jonge tuinplanten. Vanuit de 
Lier worden de klanten, direct of via depots in alle Europese landen beleverd met jonge 
tuinplanten. Young Plants levert ongeveer 2500 soorten (=SKU's = Stock Keeping Units = unieke 
artikelcode). Vanuit de distributie depots in de Europese landen gaan de jonge planten naar de 
klanten toe, die de plantjes verder opkweken en daarna aan de consument verkopen. In sommige 
landen en of gebieden gaan de jonge planten direct naar de klant toe zonder tussenkomst van een 
distributie depot. 

4.1 Doelstellingenanalyse 

Het doel van Young Plants om mee te doen aan KwaliTenT is om de kwaliteit van hun producten 
beter te kunnen borgen. Young Plants streeft ernaar om meer inzicht te krijgen in de condities 
gedurende 1) de productie van de jonge planten en 2) gedurende de distributie naar de klanten toe, 
gekoppeld aan de kwaliteit van de jonge planten. Dit zou moeten leiden tot koppeling van condities 
aan kwaliteit(sproblemen) en vervolgens gerichte maatregelen om eventuele problemen te 
verminderen. Het beter kunnen hanteren van claims speelt ook een rol. KwaliTenT kan hier een 
bijdrage aan leveren en het inzicht vergroten. 
Uiteindelijk zou Young Plants toe willen groeien naar een hanteerbaar kwaliteitsborgingsysteem 
met heldere procedures m.b.t. het distributie proces naar de klanten, toegankelijke meettechnieken, 
ijkpunten en een ordelijke en hanteerbare methode om de informatie op te slaan. De organisatie 
hiervan onder andere in de distributieketen en naar klanten toe zal zeer bepalend voor het resultaat 
zijn. 

4.2 Analyse huidige situatie 

4.2.1 Proces 
Productie proces jonge planten uit zaad.ravs worden gevuld en ingezaaid op locatie de Lier. Na het 
inzaaien wordt een temperatuurbehandeling toegepast, die kan variëren afhankelijk van de soort. 
Hierna wordt de kiemfase ingegaan op één van de teeltlocaties in Nederland. Daarna volgt de 
afhardfase in de kas en vervolgens vind inboeting plaats. 
De product leadtime is doorgaans ongeveer 5 weken, maar kan ook veel langer zijn bij bepaalde 
soorten (3 maanden). Eigenlijk heeft dus ieder artikel een eigen doorlooptijd. De productie wordt 
gepland op basis van orders van de Sales Companies. Dit betekent dat het inzaaien wordt gepland 
teruggerekend vanaf de beoogde afleverdatum. De trays met de af te leveren jonge planten worden 
gestapeld en naar de distributiehal in de Lier gebracht. Distributie wordt 1 keer per week gepland 
voor een hele week. De pallets worden opgebouwd op basis van klantorders. Transport naar klanten 
in Europa vindt plaats in geconditioneerde vrachtauto's. De afgelopen jaren is er door YP de Lier 
onderzoek gedaan naar lagere temperaturen. De pallets worden afgeleverd op de depots, van 
waaruit distributie plaatsvindt naar de uiteindelijke klanten. Bij de klanten worden de jonge planten 
verder opgekweekt. 
De trays zijn meermalig en worden bij terugkomst op locatie de Lier gewassen en verzameld. 
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Productie tot ionge planten via stekmethode 
Stekken worden geleverd vanuit productiebedrijven van over de gehele wereld. De stekken worden 
geoogst, in zakjes gestopt en vervolgens voor enkele uren in koelboxen geplaatst. Op het 
stekproductie bedrijf worden de stekken in een koelcel geplaats. 
In Nederland worden de stekken gestoken in trays. Vervolgens vindt productie tot jonge planten 
plaats op één van de teeltlocaties. Daarna volgt de afhardfase in de kas. 
De distributie van de jonge planten via de stekmethode is zoals beschreven bij de zaai methode. 
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4.2.2. Besturing en informatie 
Orders van klanten worden per week samengevoegd. De orders komen binnen via de marketing 
companies. Er worden SAP productieordernummers gemaakt. Een SAP productie order is een 
steekopdracht of een zaaiopdracht. Er wordt per week gepland met behulp van het 'forecast 
systeem' (SAP). Iedere SKU (unieke artikel code) heeft een vaste doorlooptijd. Hierdoor is het 
mogelijk om te plannen welke productieorder in welke week gezaaid/gestoken en afgeleverd dient 
te worden. Er wordt altijd van een maandag als afleverdatum uitgegaan. 
Het fysieke proces van trays vullen begint. Ieder tray krijgt een voorgedrukt steekkaartje, een 
zogenaamd artikelkaartje, wat hoort bij een productieordernummer. Op het artikelkaartje staat de 
artikelcodering en een unieke barcode voor het artikel. Bij elke partij in de kas staat een bordje, 
waarop het ordernummer vermeld staat. 
Per week wordt de distributie vanuit de distributielocatie de Lier gepland. De teeltlocaties krijgen 
per week een opdracht om bepaalde orders af te leveren bij het distributiecentrum in de Lier. 
Aldaar vindt het orderpickingsproces plaats en worden de pallets opgebouwd per eindklant. De 
samenstelling, volgorde en dag zijn van tevoren volledig gepland. 
Voor transport van de pallets naar de depots worden transportbedrijven ingehuurd. 

Kwaliteitscontroles vinden plaats voordat de trays vanuit de teeltlocatie naar de distributiehal in de 
Lier gaan en voordat de pallets in de vrachtauto worden gezet. De resultaten worden gekoppeld aan 
productieordernummer. 

4.2.4. Kwaüteits controle en kwaliteits borging 
De productie tot jonge planten gebeurt onder de verantwoordelijkheid van een teler. Per 
productgroep is er 1 productspecialist voor alle teeltlocaties. De productspecialist houdt het proces 
van productie tot jonge planten alsmede de kwaliteit in de gaten. Voordat de planten naar de 
distributielocatie in de Lier worden gebracht vindt een kwaliteitsinspectie plaats (ingangskwaliteit). 
In de distributiecentrale vindt een kwaliteitskeuring plaats voordat de producten op transport 
worden gezet. 
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