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Alvorens over te gaan tot de scriptie, willen we in deze dankbetuiging even een aantal personen bedanken voor het totstandkomen van de gehele masterproef.
Allereerst willen we grote dank betuigen aan dhr. Patrick Raskin, die ons de kans geboden heeft om via zijn firma ‘Vanwezel-autoparts’ deze masterproef te verwezenlijken. 
We weten zelf ook dat het niet evident is om als student onmiddellijk zoveel verantwoordelijkheid in de schoenen geschoven te krijgen, en dat dit voor hem een zeer groot risico inhield. Toch heeft hij ons het vertrouwen geschonken en de kans gegeven om ons eigen ding te doen. Waarvoor onze oprechte dank!
Wat betreft de uitvoering van onze stage, willen wij voor onze goede samenwerking en het gekregen vertrouwen onze externe promotor Jean-Claude Helsmoortel en Bart Daenen bedanken. Zij hebben ons binnen het bedrijf altijd bijgestaan op momenten waar wij het moeilijk hadden en ons in de bedrijfswereld wegwijs gemaakt.
Tot slot willen we onze interne promotor ing. Pieter Sleuwaegen bedanken voor zijn hulp gedurende het gehele project.

Abstract
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Titel: Verplaatsing Hagus-spiegelproductie

Bij de keuze van onze masterproef speelden verschillende factoren een rol. Zo wilden we vooral een project waarin we onszelf volledig konden ontplooien.

Na verscheidene masterproef-voorstellen deed zich een unieke kans voor: De firma Vanwezel-autoparts -een vooraanstaande speler op de groothandelmarkt van auto-onderdelen- had de Duitse firma Hagus-autospiegels opgekocht maar beschikte niet over het nodige technische personeel om de productie over te hevelen en terug op te starten.

Onze taak bestond er in om de Duitse productie over te hevelen naar een andere locatie (zelf te bepalen in welk land), waar we tegen een betere prijs en kwaliteit zouden kunnen produceren.

Daar er in Duitsland -na het tekenen van de contracten- slechts één maand verder geproduceerd werd, was het aan ons om onmiddellijk de productie ter  plaatse te observeren en te analyseren. Na deze periode sloten de oude vestigingen in Duitsland en begon een overbruggingsperiode van zes maanden (Vanwezel had spiegels voor zes maanden in stock) waarin wij de tijd hadden om: een studie te doen naar het vestigingsland, de informatie te digitaliseren op computers, op zoek gaan naar nieuwe leveranciers (voor betere prijzen en transportkosten te drukken) en waarin we de productie terug konden opstarten.

De nieuwe vestigingsplaats van ons bedrijf werd uiteindelijk België, waarbij we met verscheidene uitbestedingsbedrijven en een beschermde werkplaats een perfecte mix tussen verantwoordelijkheden, kosten en leveringstijden gevonden hadden.

Tevens is onze zoektocht naar leveranciers positief uitgedraaid. We hebben het aantal leveranciers drastisch kunnen verminderen, lagere prijzen verkregen en vooral bedrijven gevonden die dichter bij onze vestiging gelegen zijn.

Eens deze zaken achter de rug en de productiemachines afgehaald, zijn we kunnen starten met onze producties. Deze zijn zeer vlot verlopen en nog steeds gaande. Voor dit jaar is een productie van om en bij de 100.000 caravan- en autospiegels gepland, verspreid over een 20-tal verschillende type spiegels.

In onze scriptie bekijken we de gebruikte productietechnieken van naderbij.

Er is zeer veel tijd in deze masterproef gekropen maar het geslaagde resultaat zal ons altijd voldoening geven, zeker omdat circa de helft van alle verkochte caravanspiegels van ons bedrijf komen en we deze dus nog ons hele verdere leven zullen tegenkomen op de weg.

Lijst van gebruikte afkortingen
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Gebruikte afkortingen:
- ca = circa = ongeveer

- d.m.v. = door middel van

- fig. = figuur

- gr = gram
- hfst. = hoofdstuk

- i.p.v. = in plaats van

- i.s.m. = in samenwerking met  

- K.B. = Koninklijk Besluit

- kg = kilogram

- m.a.w. = met andere woorden

- nr. = nummer

- o.w.v. = om wille van

- p. = pagina

- pag. = pagina

- st = stuk

- vb. = voorbeeld

Woorden uit vreemde talen:
- aftermarket = de verkoop van wisselstukken
- break-even =  net uit de kosten, geen winst maar ook geen verlies
- collector items = zeer gegadigde objecten die gewild zijn bij verzamelaars
- deadlines = gestelde einddatum waarin het beoogde resultaat gehaald dient te worden
- knowhow = kennis die in het bezit van iets/iemand is, vaak d.m.v. ervaring

- just-in-time = net op tijd, produceren zonder stock, rechtstreeks maken en verkopen
Belangrijke veel gebruikte woorden:

· Blankedale = naam van de beschermde werkplaats waar onze productie plaatsvond

· Branson = merknaam van een pers die wij gebruiken

· Caravanspiegels = spiegels die op de autospiegel geplaatst worden en het spiegeloppervlak verbreden, zodat je aanhanger/caravan goed zichtbaar is in de spiegel

· Engel = merknaam van de plastiekinjectiemachine

· ES-plastics = naam van het bedrijf dat de plastiekinjectie voor ons doet

· Hagus = naam van het spiegelbedrijf dat verplaatst werd
· Plastiekinjectie = methode om plastieken componenten te maken, zie studie 1 p105

· Uitbestedingbedrijven = bedrijven die voor ons zaken maken in partnership

· Vanwezel = naam van het bedrijf waarvoor wij werkten
1 Inleiding
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Als student industrieel ingenieur is het aan ons, om in ons laatste jaar ons kunnen en  kennen te bewijzen in de vorm van een masterproef.
De meest voor de hand liggende manier is om een eindwerk uit te kiezen waarin er alleen maar technische kennis vereist is. Bij een job als ingenieur komt er steeds meer kijken dan alleen maar technische zaken. Ingenieurs worden meer en meer ingeschakeld als productiehoofden of in managementfuncties. Daarom leek het ons zeer interessant om een groot eindwerk te maken dat een combinatie van zowel technische, organisatorische als communicatieve vaardigheden vereiste.

Natuurlijk is het niet gemakkelijk om als student zomaar een dergelijke verantwoordelijke functie in de schoenen geschoven te krijgen. Maar door een reeds eerder opgebouwd wederzijds vertrouwen, zijn we zeer blij dat we deze kans gekregen hebben van Dhr. Raskin van Vanwezel-autoparts.

In volgend schrijven kan u kennismaken met het eindwerk dat wij verwezenlijkt hebben.
We beginnen met een korte voorstelling van de bedrijven en stellen vervolgens in chronologische volgorde het verloop van ons eindwerk voor.


2 Voorstelling bedrijf
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2.1 Bedrijf van tewerkstelling
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Figuur 2‑1:Logo Vanwezel-autoparts

Vanwezel-autoparts is een bedrijvenconcern dat gespecialiseerd is in de aankoop-verkoop en distributie van carrosserieonderdelen voor auto’s. Zij is één van de grote Europese spelers op deze markt met een jaaromzet van circa 200 miljoen euro, met vestigingen in België (Tienen en Brussel), Duitsland, Oostenrijk, Tsjechië en Rusland.

Gespecialiseerd in: - carrosseriedelen
                               - radiatoren
                               - airco’s
                               - verlichting
                               - spiegels
                               - caravanspiegels


In het streven naar een groter marktaandeel en steeds lagere (aankoop)prijzen zijn ze de laatste jaren gestart met het overkopen van bedrijven met naam en allure, om zo een nog uitgebreider gamma, sterkere naambekendheid en hogere omzetten (en winsten) te verkrijgen. 


In het kader van deze veroveringstocht werd er in april 2007 beslist om het Duitse autospiegelbedrijf Hagus over te kopen. 
Omdat Vanwezel-autoparts niet beschikte over technisch personeel om de overgenomen spiegelproductie terug op te starten, kregen wij de kans om deze taak te volbrengen.

2.2 Te verplaatsen bedrijf
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Figuur 2‑2:Logo Hagus
Het overgenomen bedrijf betreft ‘Hagus’, dit is een bedrijf gespecialiseerd in het vervaardigen van autospiegels, caravanspiegels en dakrailing. In zijn bijna 100-jarig bestaan heeft het een zeer grote naambekendheid en reputatie verworven.

Het bedrijf was altijd actief in twee takken van de automobielindustrie. Enerzijds in de productie van autospiegels + caravanspiegels voor de groothandelmarkt, en anderzijds als 1ste hand leverancier voor dakrailing van alle nieuwe auto’s uit de Volkswagen-groep (VW, Audi, Skoda, Seat). 
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Figuur 2‑3:Verschillende producten van Hagus: 1) dakrailing,  2) caravanspiegels,  3) autospiegels
Doordat de volkswagen-groep zijn toeleveranciers dichter bij hun fabrieken wou hebben en door het feit dat de baas van de firma aan pensioen dacht, is er in 2007 beslist om de dakrailingafdeling te verkopen aan een Duits bedrijf. Dit bedrijf ging vervolgens de dakrailingafdeling in een volledig nieuwe fabriek op het bedrijventerrein van Volkswagen-motors opstarten.
De autospiegel- en caravanspiegelafdeling werden daarentegen door de firma Vanwezel-autoparts overgekocht. Deze deal bevatte de naam ‘Hagus’ en alle matrijzen + productiegegevens van de spiegels. Het personeel en machines zaten niet in de deal, deze kregen een plaatsje in de nieuwe dakrailingfabriek, waardoor er geen naakte ontslagen zouden vallen.
Enkele gegevens van de Hagus-spiegelafdeling:
- gesticht: 1910
- gesitueerd: Solingen (Duitsland)
- werknemers: 50
- jaaromzet: ca 3,5 miljoen euro
- spiegelverkoop: ca 200.000stuks/jaar


De spiegelafdeling omvat een assortiment van een 100-tal verschillende spiegels. Deze kunnen in drie grote groepen opgedeeld worden: 

1) Eerste montage spiegels (of originele spiegels). Deze worden voor merken als Audi, Mazda, Opel, Volkswagen, Volvo,… gemaakt en worden onder het logo van de desbetreffende merken verkocht. De laatste jaren is hier weinig in geïnvesteerd, waardoor het vooral aftermarket is en er enkel voor de nieuwe sportmodellen van Mazda geproduceerd wordt. Enkele van deze spiegels:
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Figuur 2‑4:Originele spiegels gemaakt bij Hagus
2) Groothandel spiegels, dit zijn spiegels die in de aftermarket verkocht worden onder de merknaam Hagus als goedkoper/beter alternatief van originele spiegels. Deze groep spiegels is veruit de omvangrijkste omdat voor nagenoeg ieder merk en type autospiegels gemaakt worden. De iets oudere spiegels worden allemaal in eigen productie gemaakt, maar de nieuwere spiegels worden via bedrijven in Taiwan ingekocht omdat ze daar veel goedkoper zijn.
Er worden bij Hagus ook enkele collector items geproduceerd. Zo is Hagus de laatste Europese producent van spiegels voor de VW Kever en VW Transporter 2 busjes. Deze spiegels zijn erg gewild vanwege hun hoge kwaliteit en worden door nagenoeg iedere Europese bezitter van Kever of T2 aangekocht bij een restauratieproject.
In onderstaande figuur zie je enkele spiegels uit dit assortiment:
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Figuur 2‑5:collector items: links: vw kever, rechts: vw transporter 2
3) Caravanspiegels, dit zijn spiegels die op bestaande autospiegels geplaatst worden om het spiegeloppervlak te verbreden, zodat je gemakkelijk de achterkant van je aanhanger kan zien. Deze zijn een must voor iemand die met een aanhanger of caravan rijdt en zijn in sommige landen zelfs verplicht. Hagus heeft in deze branche de laatste jaren zeer grote investeringen gedaan om zo een zeer uitgebreid spiegelgamma te kunnen aanbieden (7 verschillende!) met zeer hoge kwaliteit die over heel Europa gewaardeerd wordt. 
Tevens maakt Hagus spiegels voor autorijscholen, zowel binnenspiegels als spiegels om aan de buitenkant van de auto te monteren. Praktisch iedere autorijschool koopt zijn/haar spiegels bij Hagus aan!

In deze branche is Hagus één van de Europese marktleiders en Vanwezel gaat deze trend proberen verder te zetten.
Hieronder zie je enkele van deze caravanspiegels:
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Figuur 2‑6:caravanspiegels:  links: Sekundo 2,  rechts: Huckepack 4





Omdat er op de verkoop van originele spiegels aan de automobielfabrieken zeer weinig marge is en niet of laattijdig leveren enorme boetes met zich meebrengt, hebben we deze afdeling laten vallen. We zouden ons er eerder mee in de vingers snijden, dan dat er geld aan verdiend kon worden.
 
Daardoor dat wij enkel de meest lucratieve exemplaren uit de groothandelcollectie gaan produceren (enkel deze die we niet elders kunnen aankopen of waar de kwaliteit elders veel te laag is), dit zijn er een 15-tal. De caravanspiegel-collectie daarentegen gaan we volledig terug op de markt proberen te brengen.
De spiegels voor andere automerken en types gaan we in de lagelonenlanden aankopen. Om vervolgens onder de merknaam Hagus te verkopen.
Voor Vanwezel-autoparts was de merknaam Hagus de grootste prioriteit en was enkel de naam al genoeg om de koop te verantwoorden. Alle extra opbrengsten vanwege eigen productie zouden extra meegenomen zijn.

3 Project
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Om een goed beeld te geven hoe het project verlopen is, hebben we ervoor gekozen om onze scriptie chronologisch op te bouwen met af en toe verwijzingen naar de bijlagen die u achteraan dit boek vindt.

3.1 Begin project


Omdat het om een zeer groot project ging en het onmogelijk was om dit op een tijdspanne van 1 maand te realiseren zoals de meeste eindwerken, zijn wij onmiddellijk na de afronding van de aankoop (april 2007) begonnen aan dit project. Hierdoor besloeg dit eindwerk het laatste deel van het derde jaar, de gehele zomervakantie (drie volledige maanden!) en het vierde jaar.

In april van 2007 zijn we  met de mensen van Vanwezel-autoparts samengekomen. Na de eerste verkennende gesprekken hadden zij er vertrouwen in dat wij dit project tot een goed einde zouden brengen en kregen wij alle info over het bedrijf en de verwachtingen die zij van ons hadden (zie pagina 17)

Buiten het vertrouwen van hun kant, kregen we ook de beschikking over een bedrijfswagen en gsm om alzo zelfstandig verder te kunnen werken aan dit project.


3.2 Verwachtingen Vanwezel
Wat wordt er nu specifiek van ons verwacht? Ons eindwerk bestaat er in om de productie in Solingen (Duitsland) te gaan observeren, zodat we weten op welke manier alle spiegels gemaakt worden, welke productiestappen er aan vooraf gaan en bij welke leveranciers alles gekocht wordt. Verder zou ervoor gezorgd moeten worden dat alle gereedschappen en matrijzen nodig voor de productie meekomen naar België.
Eens in België zou er dan gecalculeerd moeten worden welke de meest lucratieve productieplaats voor ons bedrijf is (Tsjechië of België) en moeten er nieuwe leveranciers gezocht worden (dichter bij productieplaats), zodat we onze kosten verder kunnen drukken. Op die manier moeten we een productieprijs bekomen die gelijk is aan of lager ligt dan deze van Hagus-Duitsland.
En last but not least zullen wij de productie terug opstarten op de nieuwe locatie (in Tsjechië of België) en deze verbeteren zodat er een maximaal rendement bereikt wordt.

Omdat Vanwezel-autoparts een laatste grote bestelling bij Hagus gedaan heeft die een stock moet voorzien van zes maanden (tot december 2007), geeft dit ons zes maanden de tijd om een eigen productie op te starten. Tevens zal deze maand extra productie (bedrijf in Duitsland blijft open tot juni 2007 hierdoor) ervoor zorgen dat wij de tijd krijgen om gedurende de maand mei te gaan kijken hoe Hagus deze spiegels maakt.


3.3 Observatieperiode
Na een kort kennismakend bezoek samen met de leiding van Vanwezel aan de Hagus-fabriek, stonden we er vanaf eind april alleen voor om alle benodigde info te vergaren uit het bedrijf. Omdat de productie maar tot juni liep, moesten we zorgen dat we op deze maand tijd alles te weten kwamen van de ruim 30 verschillende spiegels die we in productie moesten nemen.

In deze periode zaten we nog in ons derde jaar en hadden we geen vrije periodes op school voor ons eindwerk. Daardoor was het een heel werk om onze tijd zo te schikken dat we toch zoveel mogelijk in Duitsland de bedrijven van Hagus konden bezoeken.

Uiteindelijk konden we iedere dinsdag en donderdag naar Duitsland rijden om daar de productie te observeren en informatie over productie en leveranciers te vergaren.

Tot onze grote verbazing bleek dat er in Duitsland praktisch geen data over de spiegels op computers beschikbaar was. De enige documenten die ze hadden waren “prehistorische” onderdeellijsten die niet up-to-date waren. Alle kennis zat bij het personeel en wij moesten er voor zorgen dat we deze er uit konden krijgen (in het Duits!)
  
Door het grote aantal spiegels en de wirwar van bewerkingen en tussenstappen (zo waren er meer dan 500 verschillende onderdelen en werd er bij 100 verschillende leveranciers gekocht), zijn we 10 à 15 keer naar Solingen geweest en hebben we getracht om alle verzamelde data ordelijk te schikken via computerbestanden (zie pagina 46).



3.4 Tsjechië of België
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Na deze observatieperiode wisten we hoe de spiegels gemaakt werden, dat er een 500-tal verschillende onderdelen waren en dat ze samenwerkten met een 200-tal leveranciers.
Inmiddels was de maand juni aangebroken. Voor ons resulteerde dit in een examenmaand op school. Voor het project was dit een periode waarin de managers van Vanwezel via de vergaarde informatie konden berekenen waar de meest lucratieve plaats was om de productie te plaatsen.

Hierbij waren al snel twee voorkeuren, namelijk: België en Tsjechië. België omdat er zeer gemakkelijk controle over het bedrijf gehouden kon worden en er slechts lage transportkosten waren (200 leveranciers). Tsjechië omdat we hier met lage loonkosten zaten.
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In Tsjechië zouden we kunnen samenwerken met een autospiegelbedrijf dat reeds leverancier van Vanwezel was. Hierdoor zouden we na de productie-opstart de dagelijkse leiding overlaten aan het Tsjechische bedrijf. 
Toch bleek al snel dat Tsjechië voor ons niet interessant was door de hoge transportkosten, het feit dat ze buiten ons weten voor andere bedrijven konden produceren en doordat het zeer moeilijk was om nieuwe leveranciers te vinden. In België was dit minder een probleem omdat Vanwezel dagelijks transporten tussen geheel Duitsland en België heeft. Hierdoor konden wij bij bestaande leveranciers in Duitsland blijven kopen, zonder een extra transportprijs te moeten doorrekenen. 
Omdat we in België volledig zelf moesten instaan voor de dagelijkse leiding, we zo weinig mogelijk vaste kosten en personeel wilden hebben en investeringen wilden doen, zijn we op zoek gegaan naar een geschikte oplossing voor ons. Deze verkregen we vrij snel door het goede doorzicht in de productiemethodes van onze spiegels .
We zagen namelijk direct een verband dat in al onze spiegels terugkwam; iedere spiegel bestond uit drie grote productiemethodes: plastiekproductie, metaalproductie en assemblage. Het was dan ook het meest voor de hand liggend om ons bedrijf op te splitsen in deze drie groepen. Voor elk van deze groepen zouden we vervolgens kijken en berekenen of het de moeite waard was om deze dienst zelf te verzorgen of hiervoor uitbestedingbedrijven te zoeken, waardoor wij slechts kleine investeringen moesten doen en op de knowhow van deze bedrijven konden rekenen.
Bijvoorbeeld de plastiekinjectie. Deze afdeling vereist injectiemachines die al snel enkele honderdduizenden euro’s kosten en metaalproductie vereist persen van enkele tienduizenden euro’s. Assemblage daarentegen heeft slechts behoefte aan enkele tafels + handmachines waardoor we de investeringskost op ons konden nemen.

De keuze was dus snel gemaakt om “plastiek” en “metaal” uit te besteden en enkel zelf voor de “assemblage” te zorgen. Door deze uitbestedingen konden we ervoor zorgen dat we zelf een minimum aan gebouwen, personeel en aanverwante vaste kosten nodig hadden.

Hierdoor was het ook gemakkelijker om een productieverhoging of -verlaging te kunnen doorvoeren zonder dat er ontslagen moesten vallen. M.a.w. hebben we een veel betere kwaliteit van onze producten (allemaal bedrijven met ervaring) en zijn we veel flexibeler op het gebied van productiegroottes.

[image: image15]
Figuur 3‑2:Opsplitsing productie in drie deelbedrijven

3.5 Schatting jaarverkopen
Alvorens we offertes konden laten maken bij kandidaat-leveranciers en productiebedrijven, hebben we eerst beslist welke spiegels daadwerkelijk in productie  gingen en wat de verwachte jaarverkopen ervan zouden zijn.
Omdat sommige spiegels goedkoper in Taiwan ingekocht konden worden, hebben we deze laten vallen en zijn we tot onderstaande lijst gekomen. De managers van Vanwezel hebben vervolgens een geschatte jaarverkoop opgesteld en dit zouden dan ongeveer de productieaantallen voor het eerste productiejaar zijn.
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Fig. Lijst geschatte jaarverkopen


3.6 Leveranciers zoeken
Nadat we wisten uit welke onderdelen onze spiegels opgebouwd waren, was het zaak deze onderdelen zelf te produceren, te laten maken of aan te kopen. Vanuit Hagus-Duitsland hadden we adressen van hun toeleveranciers gekregen, maar doordat deze zo verspreid over heel Duitsland gevestigd waren, was het voor ons de uitdaging om het aantal leveranciers drastisch te verminderen. Hierbij was ons doel om tot een identieke of betere kwaliteit te komen en prijzen te verkrijgen die zo dicht mogelijk in de buurt van de “oude” Duitse prijzen lagen - of zelfs lager waren om zo andere extra kosten op te vangen.
Omdat we met talloze leveranciers samenwerkten (een honderdtal), we de eigen productie van Solingen ook moesten uitbesteden en niet iedere leverancier even belangrijk was (bij sommige werd voor 100 euro/jaar gekocht, bij andere voor 30.000 euro) hebben we er voor gekozen om onze zoektocht naar leveranciers op te delen in drie grote groepen, namelijk: 
Een eerste groep leveranciers zijn bedrijven waar we de overgenomen productie van Duitsland aan uitbesteden (3.6.1. Ter vervanging producties Solingen, p.24). Dit zijn de belangrijkste leveranciers waarmee we gaan samenwerken, omdat deze de grootste hap van het budget zullen innemen en veruit de grootste verantwoordelijkheid hebben. Hierbij was het dan ook zeer belangrijk om een goede vertrouwensband te hebben met de bedrijven.
De tweede groep van leveranciers (3.6.2. Leveranciers ter vervanging van de bestaande, p.29) zijn deze waar we al onze halffabricaten aankopen. Voor deze onderdelen hebben we reeds leveranciers, maar door de zeer hoge transportprijzen, te dure inkoopprijzen en mindere kwaliteit, was het toch een noodzaak om in deze groep leveranciers vele veranderingen aan te brengen.
Omdat stilstaan achteruit gaan is in de bedrijfswereld, hebben we ook een derde zoekproject naar leveranciers (3.6.3. Betere prijs op langere termijn, p.40) gedaan. Deze richten zich nog niet op ons eerste productiejaar, maar het zijn als het ware studieprojecten waaruit op langere termijn vele voordelen gehaald kunnen worden. Zo wordt er gezocht naar nog lagere prijzen (door in te kopen in andere landen of zelfs in China en dergelijke). Dit zijn geen wijzigingen die zomaar van vandaag op morgen ingevoerd kunnen worden, omdat er eerst proefproducties gemaakt moeten worden om de kwaliteit te testen. Tevens wordt er gezocht naar nieuwe methodes en andere materialen, om zo ook de kosten te kunnen drukken of de kwaliteit te kunnen verhogen.



Onze zoektocht naar leveranciers zijn we begonnen via het internet, om vervolgens via bedrijven aan andere bedrijven gelink te worden. Deze firma’s hebben we vervolgens telefonisch of via mail gecontacteerd en bij de belangrijke bedrijven (of waar er nog prijsgeschillen waren) zijn we zelf gaan onderhandelen (30-tal plaatsen).

Om correcte offertes te verkrijgen, hebben we bij iedere leverancier voor drie dezelfde onderdelen de prijs gevraagd. Zij kregen telkens een dossier met hierin deze drie onderdelen, samen met hun gewicht, benodigd aantal per jaar en een technisch plan. Hierdoor was het voor hun gemakkelijk om een correcte prijscalculatie te doen en konden wij gemakkelijk een vergelijk doen tussen de verschillende leveranciers. In bijlage (Bijlage A: Offerte aanvraag poederlak, p.149) is zo een offerteaanvraag te vinden van onze onderdelen die gepoederlakt dienden te worden. Dit offertedossier werd samen met foto’s van de drie onderdelen naar de leverancier gebracht, die ons vervolgens hun offerte opstuurden (zie BIJLAGE B: offerte poederlak almaplast, p.149). Uit alle ontvangen offertes van de verschillende leveranciers maakten we een vergelijkingstabel (zie  Figuur 3‑10:Prijzenvergelijking poederlak (in euro), p.38), waardoor we gemakkelijk een zicht hadden waar wij voor de beste prijs konden kopen.

Op volgende pagina’s is een gerangschikt overzicht te vinden van de verschillende soorten leveranciers waar we naar op zoek geweest zijn.




3.6.1 Ter vervanging producties Solingen

Om de kosten nog verder te reduceren, zijn we voor elk van de drie “deelbedrijven” (plastiek, ijzer en assemblage) op zoek gegaan naar de meest lucratieve oplossing.

Zo vielen onze keuzes op:
a) Plastiek

Dit onderdeel wilden we uitbesteden aan een firma die enkel aan plastiekinjectie doet omdat wij niet over de knowhow en productiegroottes beschikten om deze tak rendabel te maken.
Op deze manier konden grote  investeringen vermeden worden en kunnen we aan onze leverancier eisen stellen op het vlak van kwaliteit, waardoor enkel betaald moet worden voor onderdelen die aan onze kwaliteitseisen voldoen.

De moeilijkheid was een geschikt bedrijf te vinden waar we de beste verhouding prijs-kwaliteit konden verkrijgen.
De keuze werd ons vergemakkelijkt doordat onze aangekochte matrijzen in Solingen op machines van het merk ‘Engel’ stonden. 
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Figuur 3‑3:Engel injectiemachines


Na rondvraag bleek dat ieder merk injectiemachines een ander mechanisme gebruikte om de matrijzen in de machines te plaatsen, waardoor er bij het plaatsen van de matrijzen in een ander merk machine een ombouw van circa 2000 euro per matrijs moest gebeuren. Omdat wij met 80 matrijzen werkten, zou dit een zeer grote investering met zich meebrengen die moeilijk terug te verdienen is gezien de kleine prijsverschillen die er op deze markt zijn.
De productie moest dus sowieso plaatsvinden op machines van het merk ‘Engel’.
We zijn vervolgens via de invoerder van ‘Engel’ op zoek gegaan naar een geschikt bedrijf dat lage prijzen hanteerde, flexibel was en niet te ver van onze vestiging van Tienen gelegen was. Hierdoor kwamen we bij het Lommelse ES-plastics terecht.
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Figuur 3‑4:Logo ES-plastics


‘ES-plastics’ is een bedrijf geleid door Eddy Schildermans die zowat acht jaar geleden, na 20 jaar bij een plastiekinjectiebedrijf te hebben gewerkt, besloot om met zijn ervaring zijn eigen bedrijfje te gaan runnen. Intussen is dit uitgegroeid tot een bedrijf met vijf personeelsleden en zal hij in 2008 verhuizen naar een grotere nieuwe locatie in Houthalen. De keuze voor dit bedrijf hebben we voornamelijk genomen omdat we snel een vertrouwensband met Dhr. Schildermans hebben kunnen smeden en hij zeer flexibel is. Zo kunnen we ‘just in time’-producties doen en verkrijgen we zeer lage omschakelkosten tussen de producties.

De matrijzen nodig voor deze producties zaten in de deal bij het overkopen van Hagus en zijn eigendom van Vanwezel zelf. Ze worden bij ES-plastics gestockeerd, zodat wij deze nooit heen en weer moeten transporteren.




b) Metaal
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Figuur 3‑5:Logo HS


Omdat wij niet over de knowhow en juiste machines beschikten om onze metaaldelen te maken en bewerken, hebben we besloten om op zoek te gaan naar een uitbestedingsbedrijf dat ons een zeer goede kwaliteit voor een lage prijs kon garanderen. De zoektocht naar een geschikt bedrijf voor deze tak was zeer snel afgerond. Vanwezel-autoparts werkt al sinds jaar en dag samenwerkt met ‘HS’, dit is een bedrijf gelegen in centraal-Duitsland dat gespecialiseerd is in deze activiteiten.

De matrijzen die voor deze producties gebruikt worden zaten tevens in de deal van Hagus en worden bij HS gestockeerd.





c) Assemblage

De assemblage van onze spiegels was het enige gedeelte dat we niet gingen uitbesteden maar in eigen beheer doen. Hier moesten we op zoek gaan naar de meest lucratieve oplossing, zodat de kosten van de spiegels niet de hoogte in gingen.
De meest voor de hand liggende keuze was om een gebouw te huren of een gedeelte van de Vanwezel-gebouwen te gebruiken. Vervolgens inrichting en gereedschap te kopen en personeel aan te werven. Dit zou dan resulteren in zeer hoge vaste maandelijkse kosten en een begininvestering.

Om deze begininvestering, hoge Belgische lonen en vaste kosten te beperken zijn we op zoek gegaan naar een andere creatieve/lucratieve oplossing.
Daar het allemaal repeterende handelingen zijn in de productie van spiegels (serieproductie), was ons idee om na te gaan of het niet mogelijk was om met beschermde werkplaatsen te werken.

Beschermde werkplaatsen zijn bedrijven waar mindervalide mensen tewerkgesteld zijn. Deze werkplekken worden gefinancierd met overheidssteun en zijn bedoeld om mindervalide mensen toch te laten deelnemen aan het sociale leven van de valide mensen.


Vrijwel onmiddellijk na het op tafel leggen van dit idee zijn we met de directie van de beschermde werkplaats van Tienen, ‘Blankedale’ genaamd (slechts op 500 meter van de Vanwezel-fabrieken) gaan spreken. 
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Figuur 3‑6:Logo Blankedale

Hierdoor wisten we welke mogelijkheden ons dit bood. Zo kregen we volgende garanties:

-  gratis gebruik gebouwen (geen vaste huurkost)
-  gratis gebruik inrichting (geen investering in inrichting)
-  gratis gebruik gereedschappen (geen investering in gereedschappen) 
-  gratis gebruik elektriciteit en verwarming
-  gratis stockageplaatsen voor halffabrikaten
-  productiekosten berekend via vooraf vastgelegde tijden! 
       => trager werken = zelfde prijs voor ons
-  uurloon van 11 euro, alle bovenvermelde kosten inclusief!


Zoals in bovenstaande opsomming te zien, zijn deze prijzen zeer gunstig voor ons en kunnen we op geen enkele andere manier in België goedkoper produceren. Tevens moet je bij deze voordelen nog tellen dat de transportkosten nagenoeg verwaarloosbaar zijn (500 meter) en dat we slechts een week op voorhand moeten laten weten hoeveel personeelsleden we nodig hebben. Daarbij komt nog eens dat we iets voor de samenleving terugdoen door deze mindervalide mensen hierin op te nemen.
Onze keuze was dus snel gemaakt!






3.6.2 Leveranciers ter vervanging van de bestaande
Omdat de meeste leveranciers van Hagus-Duitsland zich in de buurt van de Hagus-fabrieken bevonden en om het aantal leveranciers (een 100-tal!) te beperken, zijn we op zoek gegaan naar nieuwe leveranciers in de buurt van Tienen.

We hadden te maken met twee soorten bedrijven waarmee we samenwerkten. Enerzijds firma’s waar we aankochten en anderzijds bewerkingsbedrijven die aangeleverde onderdelen bewerkten.


a) Aangekochte onderdelen

Alle onderdelen die aangekocht werden hebben we in eerste instantie samen op een tafel gelegd en gesorteerd per soort. Zo kon het merendeel van de onderdelen in slechts drie grote groepen gerangschikt worden. Namelijk: schroeven, veren en gummi’s. Als we op de leverancierlijsten keken kwamen we voor deze zaken samen op een 60-tal leveranciers uit. Hier zagen we dus een uitgelezen kans inzake de beperking van het aantal leveranciers.

- Schroeven: Deze werden op een 30-tal verschillende plaatsen ingekocht. Hier hebben we

 
eerst gekeken welke schroevenleveranciers in België actief waren.
                     Dit bleken twee grote te zijn, namelijk ‘Boudoin’ en ‘Imes’.
                     We zijn met een lijst van al onze schroeven naar beide leveranciers geweest en
                     hebben hen een prijsofferte laten opmaken. Deze prijzen hebben we samen met 
                     die van de Duitse leveranciers in een tabel gezet 
(zie Tabel 3‑1:Vergelijkingstabel aankoopprijs (in euro) bouten en moeren (totaal: ca 365.000stuks/jaar), p. 31)
                      

Zoals af te leiden valt uit deze tabel zouden we bij aankoop van alle schroeven (met uitzondering van de geelgekleurde) bij ‘Imes’ zelfs iets goedkoper      

                     uitkomen dan de prijzen van het Duitse Hagus en zou het aantal leveranciers 

gereduceerd kunnen worden van 30 naar tien!

                      


 De gegevens van de producten die we bij de overige negen leveranciers (buiten
                      ‘Imes’) aankopen hebben we ook aan ‘Imes’ doorgespeeld. Zij zijn momenteel
                      bezig met het zoeken naar betere prijzen voor deze producten.


 Op middellange termijn zouden wij ons leveranciersaantal dus van 30 naar één

                      kunnen herleiden, zonder meer te moeten betalen voor onze producten.
                      Dit biedt zeer grote voordelen, want bijvoorbeeld 5000 schroeven worden niet 

                      per camion afgehaald maar worden meestal per post verstuurd (ca. 18 euro per
                      internationale zending). Hierdoor realiseren wij een besparing van ‘30 x 18 euro
                      = 540 euro’ op jaarbasis. 
                      Bijkomend voordeel hierbij is dat wij onze bestellingen in het Nederlands   

                      kunnen uitvoeren en dat er slechts bij één leverancier een bestelling moet
                      geplaatst worden, waardoor er veel tijd bespaard wordt en er minder kans is op
                      laattijdige leveringen. 
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Tabel 3‑1:Vergelijkingstabel aankoopprijs (in euro) bouten en moeren (totaal: ca 365.000stuks/jaar)
- Veren: Het inkopen van veren gebeurde bij een tiental Duitse leveranciers. Voor deze veren zijn we op zoek gegaan naar een Belgisch alternatief. Na het contacteren van verscheidene Belgische leveranciers bleken hun prijzen nagenoeg het drievoudige te zijn van hun Duitse concurrenten.         
Daarom hebben we al onze veren naar iedere Duitse leverancier gestuurd en gevraagd of zij meer dan één soort veer konden maken. Op deze manier hebben we het aantal leveranciers met 20% kunnen beperken.               


- Gummi’s: Er waren een 20-tal verschillende rubberen en kunststof onderdelen die op een tiental plaatsen gekocht werden. Hierbij dachten we er ook aan om dit aantal te beperken. Na zoeken op de Belgische markt bleek dat er slechts één groothandel in dit soort zaken is, namelijk de firma ‘ERIKS’. Deze heeft onze onderdelen bekeken en (tot onze spijt) bleken vele van deze onderdelen gemaakt op matrijzen die Hagus indertijd mee betaald had. Hierdoor zou van leverancier veranderen met een serieuze investering gepaard gaan. Sommige onderdelen konden ze wel leveren waardoor we het aantal leveranciers toch licht konden verminderen.

- Kartonnen dozen:  De spiegels van het Duitse Hagus zaten allemaal in dozen met verschillende afmetingen. Na het bestuderen van de gebruikte dozen  bleek dat we door het creëren van een doos met andere afmetingen, we deze konden gebruiken voor vijf verschillende spiegels (zie Tabel 3‑2, p 33). Bij dozen wordt de prijs niet zozeer bepaald door de grootte van de doos, maar vooral door de oplagegrootte (door matrijs- en opstartkosten). Doordat we een doos gecreëerd hadden waarvan we er op jaarbasis zeer veel van nodig hadden, konden we hiermee een serieus bedrag besparen.
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Tabel 3‑2:Verpakking afmetingen: in geel de dozen waar één type voor gecreëerd is.
Bij het oude Hagus betaalden ze voor de 35.300 geelgemarkeerde dozen €3976. Dit komt neer op een gemiddelde prijs van € 0,1126/st.

Via het zoeken naar een nieuwe leverancier en het ontwerpen van één doos die voor meerdere spiegels dienst doet, komen we aan een prijs van € 0.07/stuk. Of een totaalprijs voor de 35.300 dozen van € 2471.

Op jaarbasis levert deze besparing ons dus een voordeel van €1500 op.

b) Bewerkte onderdelen

We kopen niet alleen assemblage-klare onderdelen; soms zijn er nog verscheidene externe bewerkingen nodig vooraleer deze onderdelen geassembleerd kunnen worden. Zoals: chromeren, verzinken, slijpen, poederlakken, enz.. Omdat we niets van deze dingen zelf kunnen doen zijn we voor elk van deze bewerkingen op zoek gegaan naar externe firma’s die ons een optimale prijs-kwaliteitsverhouding konden geven.
Hieronder staat telkens een korte beschrijving van het procédé. Voor een meer technische uitwerking van verscheidene bewerkingsmethoden verwijzen we u door naar ‘STUDIE 2: Bewerkingsmethoden, p. 111.

- Verchromen: Door de hoge milieueisen in België en doordat er steeds minder voorwerpen
gemaakt worden die verchroomd dienen te worden, zijn er de laatste jaren steeds minder bedrijven die dit productieprocedé toepassen. Na een lange zoektocht  kwamen we uiteindelijk toch aan vier verschillende bedrijfjes die onze productiegroottes aankonden. Zoals uit onderstaande tabel op te maken is schommelen de prijzen zeer fel. Omdat geen enkele andere leverancier qua prijzen in de buurt van onze Duitse leverancier geraakte (die niet de superkwaliteit leverde die wij verlangden), hebben we besloten om met deze rond de tafel te gaan zitten en te onderhandelen over een betere kwaliteit bij praktisch stabiele prijs.  
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- Polieren: Een productieproces dat door de hoge graad van handenarbeid economisch niet meer interessant is en dus nog maar weinig toegepast wordt is het polieren van metaal. Omdat we niet onmiddellijk in de mogelijkheid waren om het op een andere manier te produceren, zijn we ook voor deze tak op zoek gegaan naar betere prijzen. Na een lange (vruchteloze) zoektocht kwamen we uiteindelijk slechts bij één bedrijfje uit dat dit voor ons wou doen. Na offerteaanvraag bleek dat het vijfmaal zo duur was als de bestaande Duitse leverancier. Hierdoor waren we genoodzaakt om het op deze plaats te blijven laten doen.
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Figuur 3‑7:Polieren  (bron foto: http://commons.wikimedia.org)
Inmiddels wordt er naarstig gezocht naar andere productiemethodes om dit duur procédé te vervangen. (zie 3.6.3. Betere prijs op langere termijn.c. Spiegelbehuizing VW Kever p.40) 

- Verzinken: Een productieprocédé dat vooral op schroeven en kleine ijzeren
onderdelen wordt toegepast is het verzinken. Hierbij krijgen deze onderdelen een chroomlaag, waardoor ze beter bestand zijn tegen corrosie-effecten. Omdat de firma waar Hagus-Duitsland dit liet doen te ver van België verwijderd was en we betere prijzen wilden verkrijgen, zijn we op zoek gegaan naar andere bedrijven. Na het bezoeken van enkele Belgische en Nederlandse bedrijven, zijn we tot volgende offertes gekomen:
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Figuur 3‑8:Vergelijking prijzen verzinken (in euro)
In voorgaande figuur zien we dat de prijzen van het bedrijf ‘Dameco-plating’ variëren tussen twee waarden. Dit komt door het feit dat dit bedrijf met minimum productiegroottes van 60 kg werkt of, m.a.w., 1 kg is dezelfde totaalprijs als 60 kg. Daarom hebben we voor dit bedrijf een extra tabel gemaakt, met daarin onze prijzen per productiegroottes. Op deze manier moeten we er wel rekening mee houden dat we voor sommige onderdelen beter voor meerdere jaren tegelijk bestellen om alzo een betere prijs te bekomen.
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Figuur 3‑9:Prijzen Dameco-plating (in euro/100stuks)
Zoals te zien in bovenstaande tabel, wordt duidelijk dat we goedkopere prijzen krijgen naargelang we een stock voor meerdere jaren zouden aanleggen. Onze gemiddelde afname van onderdelen zit om en bij de 3000 stuks per jaar. Van sommige onderdelen zullen we een stock voor een viertal jaar gaan aanleggen om alzo aan goedkopere prijzen te geraken. Het aantal jaren stock dat we gaan aanleggen is niet enkel afhankelijk van de prijs van het verzinken, maar vooral van de aankoopprijs van de onderdelen die verzonken moeten worden (kostprijs van het verzinken is gemiddeld slechts 5% van de totaalprijs van een onderdeel). Daarom moeten we eerst berekenen en daarna pas opstellen met welke productiegroottes we gaan werken.

Voor een technischere beschrijving, zie: ‘10.3 Verzinken’ p.111.
· Poederlak: Een proces dat vroeger in de fabrieken van Hagus-Duitsland zelf gebeurde, was het poederlakken. Omdat dit een procédé is dat op zeer veel onderdelen toegepast wordt en omdat de prijzen overal sterk verschillend zijn, zijn we hier bij zoveel mogelijk bedrijven prijs gaan vragen. Doordat deze bewerking vroeger bij Hagus zelf gebeurde en de machines reeds lang afgeschreven waren, was het een onbegonnen zaak om dit aan de oude prijzen te kunnen verwezenlijken. Toch hebben we getracht om zo lang te blijven zoeken totdat de prijzen quasi stabiel konden blijven.

Al snel bleek dat niet zozeer de kost van de lakken in de eindprijs een grote rol speelde, maar wel de kosten van de rekken en vooral de handling-kosten (dit is de kost veroorzaakt door de tijd die nodig is om alle kleine onderdelen op de rekken te steken en na de poederlak er weer terug af te nemen).

Daarom hebben we met bedrijven gesproken die werkten met beschermde werkplaatsen. 

[image: image25.png](o plHagUs

Sicher fahren
Prijzen poederlak

prijs/100stuks
Onze referentie Beschrijving product [Gewichtlg] #ljaar Hagus | Almaplast | Alcoat |Plastimetal| __Alro
0110070 [Spiegelstange [12x1x500, SW BESCHICHTET 138] 1200 614 1392 150 72 95
52060071 [Spiegelfuss [GD-ZnAT4CUI (Polo links) 161] 800 85,1 643 100 7y 67
55320071 [Spiegelfuss Beschichtet, F 7016 95] 400 36,84 605 100 36 74
[Opstartkost 120

rekkost 2800





Figuur 3‑10:Prijzenvergelijking poederlak (in euro)

Een meer technische beschrijving van het poederlakprocédé, is terug te vinden in: ‘10.5 Poederlakken’ p.129 
- Slijpen: Dit is een voorbewerkingmethode die destijds bij Hagus zelf gedaan werd. Omdat de meeste chromerijen samenwerken met dergelijke bedrijven of het in eigen beheer doen, besteden we deze methode als geheel met het verchromen uit.



- Plooien: Voor onze caravanspiegels hebben wij geplooide buizen nodig. Deze werden bij Hagus zelf geproduceerd op een plooibank die wij overgekocht hebben. Omdat we geen geschikt bedrijf vonden om dit uit te besteden gaan we dit via de beschermde werkplaats van Tienen laten doen. Hierdoor verkrijgen we in deze tak ook tarieven die lager zijn dan de oude Hagus-prijzen (uurlonen in beschermde werkplaats zijn net iets lager dan deze in het Duitse Solingen).
In ‘3.8.3 Machines’ p.75 ziet u de plooibank met enkele onderdelen
3.6.3 Betere prijs op langere termijn

Omdat de tijd beperkt was en er voor sommige leverancierwijzigingen eerst uitgebreide kwaliteitstests moesten gebeuren alvorens we deze belangrijke onderdelen op een andere plaats konden laten maken of kopen, hebben we volgende onderdelen voor de eerste producties nog bij de originele leveranciers gekocht. Ondertussen werd er naarstig verder gezocht naar andere mogelijkheden. Bij deze middellange-termijnprojecten werkten we volgens volgend principe: we lieten samples opsturen, die we controleerden en aanpasten zodat ze voor ons geschikt waren en vervolgens werd er over de prijs onderhandeld om zo nog verdere kostenbesparingen te kunnen doorvoeren. Enkele van deze middellange-termijnprojecten zijn:

a) spiegelglazen goedkoper inkopen
b) andere aluminiumspuiterij
c) spiegelbehuizing VW Kever
d) KTL-lak  i.p.v. poederlak

a) Spiegelglazen goedkoper inkopen

Zoals te zien in onderstaande figuur (Figuur 3‑11:Kostenverdeling 9613 spiegel op een totale productieprijs van 1,52euro/stuk) vormen de spiegelglazen in prijs de grootste hap van een complete spiegel. 
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Figuur 3‑11:Kostenverdeling 9613 spiegel op een totale productieprijs van 1,52euro/stuk

Bij spiegelglazen is het moeilijker om van leverancier te veranderen omdat deze glazen speciaal op maat gemaakt moeten worden en het kleinste verschil in maat ervoor kan zorgen dat de volledige reeks spiegelglazen weggegooid dient te worden. De spiegelglazen moeten onmiddellijk na de productie van de plastieken behuizingen ingeklikt worden in deze warme plastieken behuizingen. De kleinste maatafwijking van het spiegelglas kan er dus voor zorgen dat er geen enkele spiegel geproduceerd kan worden terwijl we wel de opstartkosten van de plastiekinjectie moeten betalen, hoewel hier dus niets geproduceerd kan worden.

Om dit opstartprobleem weg te werken, hebben we controlevormen ingevoerd. Dit zijn vormen waarin het spiegelglas gelegd kan worden.

  
Omdat we op de spiegelkost gigantische besparingen t.o.v. de bestaande leverancier konden doorvoeren zijn we hiervoor niet alleen gaan zoeken in België maar in heel Europa en zelfs heel de wereld.

Daarom hebben we nu contacten met een firma in Italië en één in China.

Ons doel was om onze eerste productie reeds met glazen vanuit Italië te doen, maar na het opsturen van plannen en het verkrijgen van samples bleek dat deze tijdens een proefproductie niet pasten in onze plastieken behuizingen. Daar de tijd te kort was om ze terug op te sturen, te wachten op nieuwe samples en vervolgens een nieuwe proefproductie te maken, hebben we beslist om onze eerste productie te maken met Duitse glazen van de firma ‘Hans Lang’. Ondertussen konden we in Italië en China samples bestellen om daarmee proefproducties op te starten.

In onderstaande tabel zie je de prijsvergelijking tussen de Duitse, Italiaanse en (verwachte prijs van de) Chinese leverancier.
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Figuur 3‑12:Prijzen spiegelglas 9613-spiegel bij aankoop bij verschillende bedrijven.
Wetende dat we met een productie van om en bij de 40.000 spiegels per jaar gaan zitten, is er snel berekend dat dit ons een besparing van circa €12.000 op jaarbasis zou kunnen opbrengen.

b) Andere aluminiumspuiterij

Bij het benaderen van de aluminiumspuiterij waar Hagus-Duitsland mee samenwerkte bleek dat deze na onze overname er niks beter op vonden dan de prijzen te vervijfvoudigen! Zij voelden zich sterk omdat ze in het bezit waren van de matrijzen.
Na overleg met deze firma kwamen we niet tot een vergelijk en hebben we research gedaan naar de eigendom van de matrijzen. Deze bleken volledig eigendom van Hagus te zijn en dus waren wij bevoegd om deze gewoon weg te halen.
Bij de zoektocht naar een nieuwe firma kwamen we in Tongeren bij het bedrijfje ‘Riskin’ terecht. Deze firma garandeerde ons dat ze mits de juiste matrijzen (die wij hadden) zonder problemen konden produceren.

De bedoeling is om hier op langere termijn nog naar andere bedrijven te zoeken om op die manier de kosten nog te kunnen reduceren. Dit is dus slechts een voorlopige oplossing om geen drastische prijsverhoging te veroorzaken.
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Fig. Prijzenvergelijking prijzen aluminiumspuiten van onderdeel 50950001: Spiegelarm T1
c) Spiegelbehuizing VW Kever
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Figuur 3‑13:Spiegelbehuizing 1337, VW Kever-spiegel
Tijdens het bestuderen van de prijzen en productietechnieken van onze spiegels kwamen we tot een merkwaardige vaststelling. De VW Kever-spiegel en de spiegel van de VW Transporter zijn namelijk gemaakt van hetzelfde materiaal. Ze hebben quasi dezelfde glansgraad als afgewerkt product maar bij de VW Kever wordt deze verkregen door het zeer kostelijke polieren (zie ’3.6.2’ b. Polieren’ p.29)  terwijl bij de VW Transporter-spiegel deze glanslaag verkregen wordt door simpelweg een rol staal met gekleefde plastiekfolie aan te kopen. Hierdoor wordt de buitenlaag tijdens de productie en assemblage niet beschadigd en moeten er geen extra bewerkingen mee gebeuren.
Dit is te zien in onderstaande Figuur 3‑14:Spiegelbehuizing 1346-VW T2 met plastiekfolie . 

[image: image30.jpg]



Figuur 3‑14:Spiegelbehuizing 1346-VW T2 met plastiekfolie

In volgende tabel (Tabel 3‑4:Prijsvergelijking VW Kever – VW T2 spiegelbehuizing) zien we de vergelijking van prijzen tussen de twee spiegels. Hieruit blijkt dat de kost van het polieren hoger is dan de productieprijs van een halve behuizing!  Bij de T2 spiegel daarentegen is er door de plastiekfolie slechts een verhoging van tien eurocent per spiegel.
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Tabel 3‑4:Prijsvergelijking VW Kever – VW T2 spiegelbehuizing
Na bekendmaking van deze voorstellen aan de Vanwezel-directie, is beslist om eerst een proefproductie met staal met de plastiekfolie te maken en deze te vergelijken met de gepolierde spiegelbehuizingen. 

Mocht de kwaliteit van de behuizingen nog niet goed genoeg zijn bestaat er nog een ander alternatief. De behuizingen zouden verchroomd kunnen worden. Dit is een procédé dat veel minder arbeidsintensief is en waardoor de kwaliteit veel beter wordt. Het is wel kostelijker dan polieren. Exacte prijzen hiervan zijn nog niet verkregen.








d) KTL-lak i.p.v. poederlak

Bij bezoeken aan poederlakkerijen viel ons op dat er zeer veel tijd (en dus geld) verloren gaat door het ophangen en afnemen van onderdelen op rekken.

Bij onze vraag of er geen methodes bestonden die via baden werkten i.p.v. spuiten kregen we het antwoord dat er een methode bestond, KTL genaamd.

Voordeel:  veel goedkoper

Nadeel: KTL kan niet goed tegen zonlicht

Wij geven jaarlijks circa 15.000 euro uit aan poederlakken. KTL is 20-30% goedkoper dan poederlak, dus we zouden jaarlijks 3000 tot 4000 euro kunnen besparen met deze methode.


=> dit zou een zeer goed alternatief voor onze poederlak kunnen zijn omdat onze caravanspiegels toch maar enkele weken per jaar op auto’s gemonteerd staan. In deze weken zal er slechts weinig beschadiging van lak zichtbaar mogen zijn in circa 5-10 jaar.


Alvorens deze methode toe te passen, zouden we  KTL + poedergelakte buizen gedurende een jaar aan zonlicht moeten blootstellen en dan vergelijken hoe fel de lak afgeschoten is. Op basis hiervan zouden we dan een beslissing kunnen nemen.

3.7 Informatie digitaliseren
Gedurende de zomermaanden juli en augustus hebben we ons buiten de zoektocht naar leveranciers ook beziggehouden met het verwerken van de informatie uit de oude Hagus-fabrieken die we gedurende de maanden april en mei verkregen hadden.

(3.3 Observatieperiode, p.18)
Het doel hierbij was het samenstellen van een degelijk digitaal platform zodat we alle informatie via de computer konden opvragen en indien nodig afprinten. Bijvoorbeeld benodigde stukken, toeleveranciers per spiegel, kostenberekeningen, assemblageplannen, schikkingen van assemblageruimten, enzovoort…

Hieronder vindt u alle zaken die wij op de computer gegenereerd hebben.

3.7.1 Onderdeellijst met prijzen en leveranciers

Omdat we over geen enkele vorm van digitale informatie over onze onderdelen beschikten zijn we allereerst begonnen met alle op papier geprinte onderdeellijsten en leverancierlijsten in de computer in te voeren. Door deze lijsten in ‘Microsoft Acces’ te zetten, konden we gemakkelijk selecteren welke informatie we wilden uitprinten.


In volgende Tabel 3‑1 vindt u een uitgeprinte tabel, met daarin de opeenvolgende kolommen:


    Kolom 1 – Teil: Dit is het onderdeelnummer, deze nummering hebben we van 
                           Hagus-Duitsland overgenomen. Aan de hand van het nummer kan
                           onmiddellijk gezien worden om wat voor soort onderdeel het
                           gaat en welke bewerkingen er mee gebeurd zijn.
                           Zo zijn er volgende richtlijnen bij het lezen van de codes:

- beginnende met een ‘0’: grondstoffen

                                   ‘1’: geperste ijzeren onderdelen
                                   ‘3’: ijzeren buizen
                                   ‘5’: gegoten ijzeren onderdelen

                                   ‘6’: schroeven en veren
                                   ‘7’: plastieken onderdelen
                                   ‘8’: spiegelglazen
                                   ‘9’: verpakkingsmateriaal

- als laatste cijfer: ‘0’: eigen productie
                              ‘1’: inkoop

- als voorlaatste cijfer: ‘1’: - (wordt niet gebruikt bij ons)
                                     ‘2’: vastgelijmd
                                     ‘3’: - (wordt niet gebruikt bij ons)
                                     ‘4’: verchromen
                                     ‘5’: verzonken
                                     ‘6’: - (wordt niet gebruikt bij ons)
                                     ‘7’: lakkering (poederlak)
                                     ‘8’: verchromen

- derde en vierde laatste cijfer: geeft aan dat het om een voormontage gaat
                                                 

=> de eerste vier cijfers geven dus het type onderdeel aan
     en de laatste vier de productiekenmerken.

Nemen we bvb. Onderdeel 50160071: 

        - gegoten ijzeren onderdeel (5*******)                                                                                        

        - ingekocht (*******1)                                                                                   

        - wordt gepoederlakt (******7*)
                                                            

    Kolom 2 – Lieferantcode: Dit is de code van de leverancier, iedere leverancier heeft een eigen code.
 Kolom 3 – Kosten Preis: dit zijn de aankoopprijzen voor deze onderdelen van bij Hagus-Duitsland. Dit is telkens de prijs in euro per 100 stuks.

Kolom 4 – WG: Dit is ‘werkgang’ of m.a.w. bewerkingsmethode, hierin
                           onderscheiden we de volgende types:

ROH: ruw materiaal of grondstof

PST: eigen productie 

PS+: eigen productie + nabewerking

EK: ingekocht onderdeel

EK+: inkooponderdeel + nabewerking

PLA: plastiekproductie

VM: voormontage, dit is een montagegroep die deel uitmaakt van
       een volledige montage (zie p.58)
VPK: verpakkingsmateriaal

PVK: papierwaren, zoals etiketten en montagehandleidingen

    Kolom 5 – Beschrijving: Hier staat de naam van het onderdeel

    Kolom 6 – Ergenzende Angaben: Hier staan de kenmerken van het onderdeel

    Kolom 7 – Material code: hier staan de grondstofcodes bij, waaruit deze onder-
                                         delen gemaakt worden.
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3.7.2 Onderdeellijst van foto’s + box met onderdelen

Omdat we niet direct een visueel beeld konden vormen van de 200 verschillende onderdelen door enkel een nummer en een beschrijving te zien, hebben we onmiddellijk ervoor gekozen om uit het magazijn van ieder onderdeel eentje te nemen en hiervan een foto te maken. Al deze foto’s hebben we vervolgens in een database op de computer geplaatst, waardoor we gemakkelijk door deze onderdelen-database kunnen bladeren om zo voor elk onderdeelnummer een visueel beeld te verkrijgen.
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Figuur 3‑15:Printscreen van computeroverzicht onderdelen

Deze lijst met foto’s hebben we tevens uitgeprint en één voor één in een plastieken fardje gestoken samen met het echte onderdeel (dat we uit het magazijn gehaald hadden). Zo waren we in de mogelijkheid om binnen één minuut een onderdeel op de computer op te zoeken en het exemplaar op ons bureau te hebben liggen.

Dit bespaarde ons heel veel werk en vergemakkelijkte ook de gesprekken met mogelijke leveranciers, want we konden de fardjes met de onderdelen meenemen naar de bedrijven zodat zij een duidelijk beeld over de verschillende onderdelen hadden.


[image: image33]
Figuur 3‑16:Fardje  met afgeprinte foto en onderdeel, hier onderdeel nummer:73840000
3.7.3 Koppeling spiegels <-> onderdelen

Omdat vele onderdelen in meer dan één spiegel gebruikt worden hebben we via ‘Microsoft Acces’ een koppelingslijst gemaakt tussen onze spiegels en onderdelen. Op deze manier kunnen we gemakkelijk kijken welke onderdelen er in welke spiegel zitten én welke in meerdere spiegels voorkomen.
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Figuur 3‑17:Koppelingslijst onderdelen - spiegels

In vorige figuur zie je in de eerste kolom de onderdeelnummers en in de tweede kolom de spiegelnummers waarin dit onderdeel voorkomt (met in de derde kolom de benaming van deze spiegel).
Zoals hierin te zien komen sommige onderdelen in meerdere spiegels voor. Zo wordt bijvoorbeeld onderdeel 13370050 zowel in de linkse (spiegelnummer 7003) als in de rechtse VW Kever spiegel (spiegelnummer 7004) gebruikt.
3.7.4 Onderdeelfiches: extra bewerkingen van onderdelen
Zoals gezien in bovenstaande lijsten worden de onderdelen niet altijd in één enkele productiestap gemaakt of gekocht maar bestaat het onderdeel dikwijls uit een reeks op elkaar volgende productiestappen.

Omdat niet alle productiestappen af te leiden zijn uit de onderdeelnummers (3.7.1. kolom1, 46) en omdat we een goed overzicht per onderdeel van de verschillende productiestappen wilden hebben, zijn we begonnen met voor ieder onderdeel dat verschillende stappen onderging een fiche op te stellen.

Hieronder ziet u bijvoorbeeld de extra bewerkingsfiche van onderdeel: 50160071
Uit het onderdeelnummer konden we al afleiden dat dit om een inkooponderdeel ging en dat deze gepoederlakt wordt. Deze fiche geeft een beter overzicht van de opeenvolging van stappen die wij dienen te volgen voor de productie van het onderdeel.
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Figuur 3‑18:Onderdeelfiche 50160071

Voor alle onderdelen waarbij er extra bewerkingen te pas komen hebben we zo een fiche opgesteld. In totaal 56 stuks.

3.7.5 Spreidingsplannen onderdeelbewerkingen

Uit de onderdeelfiches is duidelijk geworden dat sommige onderdelen meerdere bewerkingen moeten ondergaan vooraleer ze geassembleerd kunnen worden. Omdat onderdelen daardoor ‘van hot naar her’ moeten gaan en het moeilijk is om een overzicht te kunnen houden welke productiestappen nu eerst moeten gebeuren alvorens er aan de assemblage kan begonnen worden, hebben we voor iedere spiegel een spreidingsplan opgesteld. Dit is als het ware een spinnenweb van aankoop van het kleinste onderdeeltje tot het afgewerkte product.

Hieronder ziet u bijvoorbeeld het spreidingsplan van de spiegel 7003: ‘VW kever Rechts’. De nummers die u hier ziet zijn de onderdeelnummers van de onderdelen die extra bewerkingen ondergaan. U ziet ook duidelijk dat een onderdeel van nummer verandert naargelang er een extra bewerking is toegevoegd. Zo zal bijvoorbeeld plaatstaal nummer 00950001 ingekocht worden en geperst tot een spiegelbehuizing 13370000, die na polieren nummer 13370030 krijgt.
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Figuur 3‑19:Spreidingsplan 7003: VW Kever Rechts spiegel
3.7.6 Assemblagevolgordes


In Duitsland was geen informatie beschikbaar omtrent het in elkaar steken van de spiegels. 

De productiebaas wist uit zijn hoofd hoe de spiegels in elkaar gestoken moesten worden en daardoor hebben ze nooit de moeite gedaan om plannen uit te tekenen. Hierdoor zijn we tijdens onze observatieperiode (april - mei) begonnen met het opschrijven van assemblagevolgordes (zie Figuur 3‑20, 11).
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Figuur 3‑20:Assemblagevolgorde met pen geschreven

Omdat geschreven assemblagevolgordes niet meer van deze tijd zijn en zeer moeilijk aan te passen of bij te maken, zijn we in juli – augustus begonnen met het digitaliseren en uitbreiden met explosietekeningen. 
Deze tekeningen (zoals bijvoorbeeld Figuur 3‑21) hebben we allemaal in ‘Microsoft Paint’ geschetst en geven een mooi beeld hoe alles in elkaar gestoken dient te worden.
Hierdoor kan iedereen die het plan en de juiste onderdelen heeft de spiegel in elkaar steken. De assemblage van een spiegel is zorgvuldig stap per stap opgeschreven met markeringen van de aandachtspunten (BEMERKINGEN, met blauwe letters aangeduid in de assemblagevolgorde, zie Figuur 3‑21). Onderaan staat bijgeschreven welke mallen, machines, gereedschappen en producten nodig zijn voor deze productie. Op deze manier hoef je voor een productie enkel dit plan te nemen en je weet onmiddellijk wat je nodig hebt + hoe je alles in elkaar moet steken. Zoals te zien in onderstaand assemblageplan (Pagina 58) is de assemblage opgedeeld in verschillende subassemblages (baugruppe in Duits, vandaar BG genoemd). Het nut van deze opdeling is om zo de assemblage gemakkelijk te kunnen verdelen onder meerdere werknemers.
Deze plannen (43 in totaal) zijn dan ook de belangrijkste realisatie van het gehele digitaliseringproject! 
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Figuur 3‑21:Explosietekening spiegelarmen, sekundo 2 en 3
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Figuur 3‑22:Assemblagevolgorde 8300: Fahrenspiegel (1/3)
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Figuur 3‑23:Assemblagevolgorde 8300: Fahrenspiegel (2/3)
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Figuur 3‑24:Assemblagevolgorde 8300: Fahrenspiegel (3/3)

3.7.7 Kostenberekeningen


Het doel van ons project was om voor dezelfde prijs, spiegels met dezelfde kwaliteit te produceren. Omdat we beschikten over de aankoopprijzen van de verschillende onderdelen van Hagus-Duitsland zijn we overgegaan tot het maken van kostenberekeningen. Hierin staan alle onderdelen en bewerkingen met de leveranciers die we ervoor gevonden hebben en hun prijzen. Daarlangs staan de prijzen waaraan er in Duitsland geproduceerd werd. Ook vind je onderaan deze kostenberekeningen een taartdiagram voor ‘Hagus Vanwezel’ en ‘Hagus-Duitsland’ met daarin de kostenpercentages per soort onderdelen uitgezet. Hierdoor is zeer gemakkelijk te zien in welke gebieden wij te duur zijn en waar er dan ook op zoek gegaan moet worden naar nieuwe technieken of leveranciers.
In Figuur 3‑25 zie je een voorbeeld van zo een berekening voor de 9613: universele spiegel.

Waarschijnlijk valt bij het bekijken van deze kostenberekening onmiddellijk op dat de prijs van ons ietsje hoger is dan deze in Duitsland (ca. 10%) en zul je denken dat we voor deze spiegel niet in ons opzet geslaagd zijn. Toch dit is niet waar want onze prijs is de totale kost om deze spiegel te produceren. Hier komen geen extra kosten van afschrijving of dergelijke meer bij (afschrijvingskosten van plastiekmachines zitten bijvoorbeeld al in de prijs van ES-plastics gerekend, vandaar de meerprijs bij deze onderdelen). 
Dit terwijl de prijs van Duitsland de prijs is van enkel de onderdelen.

Als we kijken naar de totale Duitse productiekostprijs, dan kwamen ze op 228 euro, waar wij maar aan 167 euro zitten!
Dit betekent voor deze spiegel 27% goedkoper, en bij een productie van 20.000 van deze spiegels per jaar zou dit ons al een extra winst van €12.000 opleveren!

Deze kostenberekeningen hebben we gemaakt voor alle 43 spiegels die we gaan produceren.
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Figuur 3‑25:Kostenberekening 9613: universele spiegel (1/2)
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Figuur 3‑26:Kostenberekening 9613: universele spiegel (2/2)
3.7.8 Leverancierlijst 

Omdat we over talrijke leveranciers beschikten en er bij het oude Duitse Hagus geen noemenswaardige database van telefoonnummers was, zijn we vrijwel onmiddellijk begonnen met het creëren van zo’n noodzakelijke, degelijke database. Hierin hadden we zowel de naam van het bedrijf, telefoonnummer, faxnummer, e-mailadres als contactpersoon staan. Op die manier zal er in de toekomst slechts één enkel bestandje geraadpleegd moeten worden om een bedrijf of nummer op te zoeken.
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0010048 [Albis Plastic Grbh Fr. Kriiger 0211/5664319 02117501280 Muehlenhagen 35 20539 Hambury
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0120073 |Leco Gmbh. Fr Schaller- 205 1184 /09674-0 09674 /83 42 Postfach 30 92537 Schoenses



Fig. Leverancierlijst


3.7.9 Grondplannen Blankedale

Na het beëindigen van ons voorbereidingswerk om al onze onderdelen gemaakt en gekocht te krijgen was het tijd om eens te denken aan de assemblages die wij moesten opstarten in de beschermde werkplaats ‘Blankedale’ te Tienen.

Hiervoor hadden we reeds assemblagevolgordes gemaakt zodat de mensen van ‘Blankedale’ slechts plannen moesten volgen om de betreffende spiegel geassembleerd te krijgen. Maar zoals iedereen weet wordt er in een productie veel tijd (en geld) verloren door overbodige handelingen. Een goede plaatsing van werktafels en machines bevordert de ergonomie van het tewerkgesteld personeel en is goed voor onze portefeuille. Iedereen heeft dus baat hierbij.

Door het aanmaken van een legende van alle verschillende (in ‘Microsoft Paint’) getekende werkinstrumenten op ware schaal en een Microsoft Excel-werkblad dat onderverdeeld is in blokjes van 1m² konden we zeer gemakkelijk voor iedere spiegel een grondplan maken met de opstelling waarbij er zo min mogelijk handelingen nodig waren.

In onderstaande figuur ziet u een dergelijk grondplan.
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Figuur 3‑27:Grondplan Blankedale
3.7.10 Vergelijkingslijst plastiek onderdelen – mallen

Bij de start van de digitalisatie was één van onze hoofdzorgen ervoor te zorgen dat we alle spiegels geproduceerd konden krijgen. De belangrijkste onderdelen van de spiegels werden in Duitsland via matrijzen op plastiekinjectiemachines geconstrueerd. In Duitsland zelf hadden we een lijst op papier gekregen met daarop het inventaris van matrijzen die we mee zouden krijgen. Eens in Tienen aangekomen zijn we begonnen met het opstellen van nieuwe lijsten die vergeleken of alle onderdelen die we moesten maken wel degelijk een matrijs hadden en een instelplan om dit onderdeel te vervaardigen. Na het opstellen van deze lijst bleek dat een vijftal onderdelen geen matrijs hadden en dat er een tiental instelplannen ontbraken. Met deze info zijn we dan terug in Duitsland gaan aankloppen en bleek dat ze deze matrijzen + instelplannen “vergeten” waren op de lijst te plaatsen.
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Figuur 3‑28:Vergelijkingslijst plastiek onderdelen <-> bijhorende matrijzen
3.7.11 Vergelijkingslijst ijzeren onderdelen – mallen

Voor de ijzeren onderdelen hebben we hetzelfde gedaan als voor de plastiekonderdelen. Hiertoe hebben we onderstaande lijst opgesteld om te zien welke matrijzen + instelplannen ontbraken. De ontbrekende hebben we vervolgens in Duitsland bij op de lijst van overgekochte onderdelen laten plaatsen.
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Figuur 3‑29:Vergelijkingslijst Ijzeren onderdelen <-> bijhorende matrijzen
3.7.12 Instelplannen machines
a) plastiek

Bij iedere overgekochte matrijs waren er instelplannen met daarop de instellingen inzake temperatuur, drukken, hoogtes en opmerkingen.

Hieronder ziet u zo een instelplan voor plastiek onderdeel nr:7013
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Figuur 3‑30:Instelplan plastiek
b) IJzer

Bij iedere overgekochte matrijs waren er ook instelplannen met daarop de instellingen inzake temperatuur, drukken, hoogtes en opmerkingen.

Hieronder ziet u zo een instelplan voor ijzeren onderdeel nr: 1025 : Innenkalotte
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Figuur 3‑31:Instelplan ijzer
c) Bransonpers

De ‘Bransonpers’ wordt gebruikt om plastieken randen van spiegels op behuizingen te persen. Daar niet iedere plastieken rand even sterk is, verschillen de ingestelde drukken erg van spiegel tot spiegel. Hiervoor hebben we instelplannen, die proefondervindelijk opgesteld zijn.
Hieronder ziet u zo een instelplan voor de ‘Bransonpers’ voor spiegelnummer 6027.
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Figuur 3‑32:instelplan bransonpers
3.8 Afhalen overgekochte tools

Eens alle voorbereidende werken achter de rug waren was het eind augustus tijd om alle overgekochte toolings af te halen in Duitsland. Om een idee en overzicht te geven van welk soort gereedschappen er gebruikt worden in de productie van autospiegels hebben we de afgehaalde gereedschappen hieronder eventjes kort opgesomd en uitgewerkt.

Het overgekochte gedeelte bestond uit:

1) plastiekinjectie matrijzen

2) ijzeren matrijzen

3) machines

4) assemblage hulpmiddelen

5) halffabricaten
3.8.1 Plastiekinjectie matrijzen

In autospiegels vinden we tegenwoordig steeds meer plastieken onderdelen terug. Deze onderdelen worden niet bewerkt via machinale bewerkingsmethodes (draaien, frezen, …) zoals bij ijzeren onderdelen maar worden d.m.v. poederinjectie ‘gegoten’. Natuurlijk is de eerste vereiste om iets te gieten dat je beschikt over een vorm waarin er gegoten kan worden. Daarom wordt er bij plastiekinjectie gebruik gemaakt van matrijzen vervaardigd uit zeer sterke materialen, die de hoge druk die gecreëerd wordt moeiteloos kunnen doorstaan. Deze vormen zorgen er ook voor dat ieder geproduceerd stuk dezelfde afmetingen en kwaliteit heeft. Hieronder ziet u een schematische tekening (Figuur 3‑33 ) om een idee te geven waar de matrijs zich bevindt in de machine en in Figuur 3‑34 ziet u een foto van een matrijs. Van Hagus-Duitsland hebben wij in totaal een 80-tal matrijzen overgekocht die elk circa 300 kg wegen en die om en bij de 40.000 euro per stuk kostten. Het was dan ook duidelijk dat deze matrijzen met de grootste zorg naar België vervoerd dienden te worden. Daarom dat we over verschillende transporten gespreid deze met vrachtwagens en bestelwagens zijn gaan afhalen.

Doordat de bouw van nieuwe magazijnen in Tienen maanden vertraging met zich meebracht, waren we genoodzaakt om al onze afgehaalde matrijzen in containers op de parking te plaatsen, wat ons de nodige problemen opgeleverd heeft (zie 4  Problemen, p.92).
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Figuur 3‑33:Voorstelling plastiekinjectiemachine met plaatsing matrijs (mold area)
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Figuur 3‑34:Plastiekinjectie matrijs
Voor een uitgebreide uitleg over het poederinjectie-procédé verwijzen we u graag door naar ‘Studie 1: Poederinjectie, p.106’

3.8.2 IJzer matrijzen

Natuurlijk worden er niet alleen plastieken onderdelen gebruikt in het vervaardigen van spiegels, maar wordt er ook (vooral in de oudere spiegels) gebruik gemaakt van ijzeren onderdelen.

In tegenstelling tot de plastieken onderdelen worden deze niet gegoten maar geperst vanuit inkomend plaatstaal of ijzeren buizen.
Het productieprocédé kan u uitgebreid nalezen in ‘STUDIE 2: Bewerkingsmethoden, 2. Dieptrekken p.111’ 

Van dit soort matrijzen hebben we er een 10-tal overgehaald uit het Duitse Solingen. Kostprijzen van deze matrijzen liggen rond de 20.000 euro per stuk.

Hieronder ziet u enkele foto’s van deze matrijzen:
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3.8.3 Machines

Om de productie van autospiegels mogelijk te maken hebben we verscheidene machines overgekocht uit Duitsland.

Hieronder zie je een lijst van de verschillende machines.

a) Blister inpakmachines

Sommige spiegels worden rechtstreeks in eindverpakkingen verpakt. De meest populaire eindverpakking is de blister-verpakking (zie Figuur 3‑36), die bestaat uit een kartonnen achterkant met aan de voorkant een op maat gevormde doorschijnende plastiek, zodat je het product kan zien.

[image: image54]
Figuur 3‑36:Blisterverpakking van de binnenspiegel
Om deze verpakkingen te produceren zijn er twee soorten machines nodig. Enerzijds een machine om de plastieken voorkanten te vormen en anderzijds een machine om de plastieken voorkant op de kartonnen achterflap te kleven. Beide machines hebben we van Hagus-Duitsland overgekocht en staan hieronder afgebeeld.
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Doordat we in ons nieuwe assortiment slechts gebruik maakten van 2 blister-verpakkingen en doordat de beschermde werkplaats in Tienen over soortgelijke machines beschikte, hebben we beslist om de machines rechtstreeks door te verkopen. Het afbreken en terug opstellen voor slechts vier productiedagen per jaar zou ons meer kosten dan dat we er aan konden verdienen.

Daardoor zijn we via internet beginnen zoeken naar firma’s die interesse hadden in onze machines. Door het vinden van de site www.machinestock.com waren we onmiddellijk van al onze problemen verlost. Dit is één van de grootste sites op het gebied van gebruikte machines en talloze bedrijven adverteren op deze site. Na het opstellen van een mailtje met de info over onze machines, dat we doorstuurden naar een 20-tal bedrijven, kwam er dan ook snel een bedrijf aankloppen dat de machines wou afhalen in Solingen.

Waardoor voor ons onmiddellijk ook een ander probleem van de baan was. Zie ‘4 Problemen ;p 92’
b) Keverpers

Bij de productie van de Volkswagen Kever-spiegel kwam er een speciale bewerking kijken. De randen van de spiegel moesten namelijk naar binnen gebogen worden (Figuur 3‑38). Hiervoor hadden we een matrijs, maar deze bewerking kon niet zomaar op iedere pers uitgevoerd worden. Enkel speciale oude persen kwamen hiervoor in aanmerking. De oude pers (zie Figuur 3‑39:Kever-pers) uit Solingen zat tevens in onze deal met Hagus-Duitsland.
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Figuur 3‑38:Gebogen rand VW kever spiege
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Bij het vinden van een productiefirma die de ijzerbewerkingen voor ons ging uitvoeren, bleek dat deze ook beschikte over een dergelijke machine en hebben wij de machine vervolgens ook via www.machinestock.com verkocht.

c) Burger-persen

Bij de assemblage van oude spiegels zoals de VW Kever en VW Transporter-spiegels, moesten de spiegelglazen in de ijzeren behuizingen geduwd worden. Met de hand is dit natuurlijk niet mogelijk en daarom beschikte men in Duitsland over lichte persen met speciaal voor deze toepassing ontworpen voorrichtingen. 

Hieronder ziet u een afbeelding van één van onze twee ‘Burger’-persen (‘Burger’ is de naam van de fabrikant) die we overgenomen hebben.
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Figuur 3‑40:Burgerpers
d) Branson-pers

In tegenstelling tot de ijzeren spiegels moet bij plastieken spiegels met veel meer zorg de spiegelglazen in de plastieken behuizingen geperst worden. Hiervoor hebben we uit Solingen een nieuwere pers overgekocht die tevens voldoet aan alle veiligheidsnormen (zie uitwerking veiligheid bransonpers pagina 1424).
‘Branson’ is hier weer het merk van de machine.
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Figuur 3‑41:Bransonpers
Werkingsprincipe: 

De spiegelbehuizing, spiegelglas en spiegelrand (Figuur 3‑42-44) worden in de matrijs geplaatst. De pers perst de rand op de behuizing vast (gele pijl in fig. 3-45)
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e) Plooibank

In onze caravanspiegels komen ijzeren buizen voor. Deze moeten natuurlijk gebogen worden vooraleer we ze in onze spiegels kunnen assembleren. Voor het buigen van deze buizen hadden ze in Duitsland een zeer degelijke machine, die we dan ook van hen overgekocht hebben.

Het verplaatsen ervan was geen sinecure, omdat het geheel toch om en bij de 1000 kg weegt en zeer onhandig te transporteren is vanwege zijn afmetingen. Technici van Vanwezel hebben een vorm in elkaar gelast die onder de machine geschoven kon worden, waardoor hij veel gemakkelijker met een heftruck opgenomen kon worden en veel stabieler in de vrachtwagen stond voor het transport naar België.
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Figuur 3‑43:Plooibank
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Figuur 3‑44:Gebogen buis voor caravanspiegel

f) Inpakmachine

Bij verscheidene spiegels wordt er bij de spiegel nog een zakje met extra onderdelen geleverd. Deze onderdelen worden luchtdicht verpakt d.m.v. deze inpakmachine.
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Figuur 3‑45:inpakmachine
g) Boormachines

Sommige onderdelen die we zelf produceren moeten veel bewerkingen doorlopen vooraleer ze het gewenste resultaat verkrijgen.

Zo hebben we 4 kolomboormachines en 2 draadsnijmachines.
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Onderaan ziet u zo een onderdeel (Figuur 3‑47) waarvoor verscheidene boor- en draadtapbewerkingen nodig zijn.
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Figuur 3‑47:Onderdeel 5016: boren + draad tappen
h) Assemblage hulpmiddelen
Het monteren van caravanspiegels is een procédé waar veel tijd in kruipt. Omdat we hiervan duizenden stuks per jaar produceren telt iedere seconde.
Daardoor en doordat we de bewerkingen voor de arbeiders willen vergemakkelijken zijn er verscheidene hulpmiddelen ontwikkeld. Deze hebben wij allemaal meegenomen. Hieronder ziet u enkele van deze hulpmiddelen.
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Anderzijds hebben we ook  verscheidene hulpmiddelen gekocht die noodzakelijk zijn in onze productie. Zo moeten sommige onderdelen even verwarmd worden vooraleer ze in een ander onderdeel geplaatst worden.
Dit gebeurt d.m.v. een oven:
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3.8.4 Halffabricaten

In Duitsland lag in de magazijnen nog voor circa 130.000 euro aan spiegelonderdelen. We hebben via de magazijnier een inventaris van onderdelen opgevraagd en in een Excel-file al onze onderdelen geplaatst die nog gerecupereerd konden worden in de productie van onze spiegels. Deze onderdelen konden voor een spotprijs overgekocht worden en dat gaf ons de mogelijkheid om sneller tot productie over te gaan (want op sommige onderdelen zijn zeer lange levertijden). 

In totaal kon er zo voor €40.000 aan halffabricaten afgehaald worden.
Omdat de rest van de halffabricaten overbodig was bij Hagus-Duitsland hebben ze ons voor dezelfde prijs alle onderdelen meegegeven zodat zij niets moesten uitsorteren.

De onderdelen die in onze productie hergebruikt konden worden hebben we er uit gesorteerd en in aparte containers gezet. Voor de andere onderdelen was nog geen nieuwe bestemming gevonden en lagen alle wegen open. Doordat het laten weghalen van afval zeer duur is, hebben we geprobeerd om een voorstel uit te werken waardoor er misschien nog wel wat verdiend (of alleszins minder verloren) kon worden aan deze hoop ‘afval’.

Zo was ons voorstel om de rest van de containers te sorteren in vier groepen onderdelen:


1) plastieken onderdelen

2) schroeven + moeren

3) ijzeren onderdelen

4) rest


De eerste groep onderdelen (plastiek onderdelen) kan hergebruikt worden als grondstof voor het maken van onze nieuwe plastieken onderdelen. Bij de productie van plastieken onderdelen mag namelijk voor 20% gemalen ‘oude’ plastiek van dezelfde soort toegevoegd worden. Op die manier zou er een besparing op grondstof van om en bij de 3000 euro verkregen worden.
De schroeven + moeren die uitgesorteerd worden, kunnen gemakkelijk gebruikt worden binnen Vanwezel voor andere doeleinden. Dit levert eveneens een besparing op, waarvan de omvang moeilijk in te schatten is.

Een ander groot gedeelte in de containers bestaat uit ijzer onderdelen en elektrische leidingen (koper!) Door de hoge ijzer- en koperprijzen kan het uitsorteren van deze zaken toch gemakkelijk 5000 euro opleveren.

Het resterende gedeelte, dat niet tot één van de vorige categorieën behoort, zou dan als afval opgehaald worden.  

=> i.p.v. het afval te laten weghalen, wat al snel 1000 euro kost, zouden we er 8000 euro aan kunnen verdienen + een voorraad schroeven aan over houden. 

3.9 Bedrijfsbezoeken: Productiebedrijven


In onze spiegelproductie komen verschillende extra bewerkingen aan bod die we uitbesteden aan bedrijfjes in Duitsland en België.

Omdat we in onze producten streven naar een zo hoog mogelijke kwaliteit en zo laag mogelijke productieprijs zijn we zelf al onze bewerkingsbedrijven gaan bezoeken, om daar samen met hun tot een vergelijk te komen in prijs en kwaliteit. Hierbij kwam onze opleiding ons goed van pas, want we hebben al deze productiemethodes het afgelopen jaar grondig bestudeerd op school. Hierdoor beschikten we over een degelijke basiskennis en konden we gemakkelijk over alles meepraten.
Door de bedrijfsbezoeken en de verkregen informatie hebben we een beter inzicht gekregen in de verschillende bewerkingsmethodes.

In dit hoofdstukje geven we een korte voorstelling van de bedrijven die we bezocht hebben. Voor een technischere uitwerking van hun productieprocédés verwijzen we u door naar ‘STUDIE 2: Bewerkingsmethoden’ pag. 111
a) poederlak: Almaplast, Alro, Plastimetal

b) verchromen: Galvanisch tech bedrijf, Vleminckx, Solingen chroombedrijf
c) verzinken: Dameco, Galvanisch tech bedrijf
d) ijzer: HS-Duitsland
e) plastiekinjectie: ES-plastics

f) ijzerinjectie: Riskin

g) beschermde werkplaats: Blankedale

Zoals u hierboven ziet, hebben we een tiental bedrijven bezocht. Hierdoor hebben we een veel beter inzicht in de verschillende productietechnieken gekregen. Deze kennis zal ons in onze verdere toekomst nog van pas komen.

3.10 Opstarten eigen productie

Na het computerwerk (‘3.7 Informatie digitaliseren ,p 46’), het afhalen van de overgekochte werktuigen en de lange zoektocht naar geschikte leveranciers, beschikten we eindelijk over de geschikte onderdelen om over te gaan tot productie.

Dit deel van ons eindwerk hebben we in tegenstelling tot de voorbereidingen niet in de zomervakantie uitgevoerd maar vooral gedurende het schooljaar 2007-2008.


De taak van ons bestond er in om telkens als er een nieuwe spiegel in productie ging, in de beschermde werkplaats een tafelconstructie op te bouwen waardoor de werknemers zo efficiënt mogelijk konden werken en ze vervolgens de technieken aan te leren om deze spiegel te maken. De schikking van de werkplek blijft altijd staan, waardoor we slechts éénmaal per spiegeltype moesten opstarten. 

Hieronder ziet u de verschillende producties die we in de beschermde werkplaats te Tienen zijn gaan opstarten.

3.10.1 Testproductie 1: 9587:universele spiegel                    13-07-2007

Wegens zeer hoge backorders bij één spiegeltype was het onze hoogste prioriteit om zo snel mogelijk deze spiegel te kunnen produceren.

Daarom zijn we vrijwel onmiddellijk na het verkrijgen van onderdeelstalen van leveranciers begonnen met een proefproductie van 10 exemplaren voor deze spiegel. Doel van deze proefproductie was om te testen of er zich problemen voordeden met aangekochte onderdelen en of de kwaliteit gelijkaardig was met deze van het Duitse Hagus.

De spiegel zag praktisch hetzelfde uit als deze uit Duitsland, enige opmerking was dat er iets meer plastiekbramen aan zaten.

· contact genomen met de plastiekverantwoordelijke uit Duitsland, deze zei ons dat via een lichte waterkoeling in de injectiematrijs dit probleem opgelost kon worden. Na dit toe te passen bleken alle problemen geweken en hadden we onze eerste zelfgeproduceerde spiegels. Natuurlijk was er nog een lange weg te gaan vooraleer over te gaan tot serieproductie, want op sommige onderdelen lopen leveringstijden van 6 weken en meer.
3.10.2 Productie 1: 9587:universele spiegel                         13-09-2007

Wegens aanhoudende problemen bij de levering van Italiaanse (goedkopere) spiegelglazen hebben we beslist om niet direct een productie van 10.000 exemplaren te maken maar te opteren om 2100 spiegels te maken met Duitse spiegelglazen waarvan we zeker waren dat ze pasten. 

Eens alle onderdelen voor de eerste productie gearriveerd waren, hebben we onze eerste echte productie opgestart. Omdat het slechts ging over een productie van 2000 exemplaren en er de komende weken geen volgende productie gepland stond, hebben we deze in de gebouwen van Vanwezel zelf opgestart.

Vervolgens werd een week later de productie opgestart in de beschermde werkplaats, waar er onmiddellijk een productie van 10.000 gemaakt kon worden. Hieronder ziet u enkele foto’s van tijdens de productie.

	[image: image62.jpg]


[image: image63.jpg]


[image: image64.jpg]






Figuur 3‑50: Blankedale tijdens productie
3.10.3 Productie 2: 5117: Transporter 2 spiegel                    9-01-2008
Voor het opstarten van deze spiegel, moesten we voor de eerste keer gebruikmaken van onze ‘Branson’-pers. De installatie van de pers zorgde eerst nog voor wat weerwerk maar na enkele uren konden we een vlotte productie uitbouwen, waarna zonder problemen de volledige productie afgewerkt kon worden.
3.10.4 Productie 3: 6420-6430: Huckepack 2 + 3                 30-01-2008
De opstart van de gecompliceerde caravanspiegels baarde ons op voorhand veel zorgen omdat deze bestonden uit vele onderdelen en er veel montagemethoden gebruikt dienden te worden. Deze opstart verliep evenwel nagenoeg zonder problemen. Hieronder ziet u enkele foto’s van tijdens de productierun.
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Figuur 3‑51:productie Blankedale
3.10.5 Productie 4: plooibank, buizen plooien                      5-02-2008


Bij de duurdere caravanspiegels bestaat de buis uit ijzer i.p.v. de plastieken staaf van de goedkopere modellen. Deze buizen moesten gebogen worden op onze plooibank (zie Pagina 80).
Het opstarten en afregelen van deze machine nam meer tijd in beslag dan aanvankelijk gedacht, maar na het verhelpen van enkele problemen verkregen we toch mooi op maat geplooide buizen.
3.10.6 Productie 5: 8300: Fahrenspiegel                              19-03-2008


Tijdens de opstart van deze spiegel moest voor het eerst de oven gebruikt worden. Dit nam veel tijd in beslag bij het oude Hagus-Duitsland. Tijdens de productieverbetering na het opstarten van een kleine proefproductie, bleek dat we door een andere techniek perfect de oven konden laten voor wat hij was. Hierdoor hebben we met deze spiegel veel tijd kunnen besparen.
3.10.7 Productie 6: Sekundo 2                                               3-04-2008

De Sekundo 2 is de meest gecompliceerde caravanspiegel, een spiegel waarbij het opstellen van een goed productieverloop enorm belangrijk was. Er zijn namelijk veel handelingen bij en iedere seconde extra tijd per handeling brengt dan ook direct grote productiekosten met zich mee. De productietijd van deze spiegel hebben we op nagenoeg hetzelfde niveau als deze in Duitsland kunnen brengen, terwijl wij met andersvalide mensen werken.

3.11 Catalogus

Omdat we binnen Vanwezel de catalogussen van al onze merken op een uniforme manier opgebouwd wilden hebben is er een nieuwe catalogus voor Hagus ontworpen. De foto’s in de vorige catalogus waren nogal onduidelijk. Omdat deze toch opnieuw getrokken moesten worden en we de foto’s een nieuwere look wilden geven zijn we de foto’s (van onze caravanspiegels) gaan nemen op de laatste nieuwe BMW’s in de plaatselijke BMW-garage. Hierdoor zijn de foto’s minder snel gedateerd en - aangezien de caravanspiegels op Duitse auto’s staan - zijn Duitse klanten al sneller geneigd om een spiegel van ons te kopen.

Enkele bladeren uit de Hagus-catalogus met spiegels die wij zelf produceren kan u raadplegen in: ‘Bijlage C: Catalogus’ p152.
4 Problemen



Natuurlijk loopt er bij een dergelijk project al eens iets mis en komen er sowieso problemen. Kunst is natuurlijk om deze op voorhand al te beperken en als ze zich toch voordoen er zo snel mogelijk een goede oplossing voor te vinden.

Hieronder staan enkele van onze problemen die we gedurende het project tegengekomen zijn en de oplossing die wij telkens voor het desbetreffende probleem gevonden hebben.

1) Er ontbraken matrijzen en instelgegevens van de machines

( We hebben een computersysteempje gemaakt, waarmee we gemakkelijk alles konden linken en zo direct een zicht hadden op welke matrijzen en instelgegevens ontbraken (zie pagina 67)
2) Bij het contact nemen met verschillende leveranciers, bleek dat we over zeer weinig e-mailadressen en contactgegevens beschikten.

( We zijn met onze lijst van leveranciers naar Duitsland gegaan en hebben daar de nodige info gevraagd aan hun boekhouder. E-mailadressen ontbraken hier echter nog op, deze hebben we verkregen door iedere leverancier een fax te sturen waarin wij ons als nieuwe eigenaars voorstelden en vroegen naar hun gegevens.

3) De bouw van de nieuwe magazijnen in Tienen liep maanden vertraging op, waardoor we door plaatsgebrek ons benodigd productiemateriaal niet zouden kunnen afhalen om hier te stockeren.

( We hebben alle afgehaalde zaken voorlopig laten stockeren in grote containers op de parking van Vanwezel-autoparts.

4) Doordat ons materiaal in containers op de parking stond en niet iedere container even waterdicht was, verkregen we na een week al een probleem met water dat in enkele matrijzen voor plastiekinjectie was gekomen.

( We hebben onmiddellijk de desbetreffende container vervangen door een waterbestendige en de matrijzen met waterschade naar onze plastiekinjectie-firma gebracht, waar de mallen mooi zijn opgekuist en vervolgens gestockeerd in het magazijn.

5) Een leverancier dacht dat hij een monopoliepositie had op de onderdelen die hij voor ons maakte en deed zijn prijzen bij onze overname maal vijf!!!

( Eerst onderhandeld over een betere prijs, maar zonder veel succes.

De matrijzen (die eigendom van Hagus waren) gewoon gaan weghalen in de desbetreffende firma en een andere firma gevonden die wel aan realistische prijzen wou werken.

6) Stalen van spiegelglazen die besteld waren in Italië lieten op zich wachten en bij het leveren van de stalen bleek dat deze niet perfect pasten. Het was echter zeer kort voor de productie, dus er was geen tijd om nieuwe stalen te bestellen.

( Beslist om op safe te spelen en de aankomende productie te halveren + te werken met glazen van de oude (en duurdere) Duitse fabrikant. Ondertussen de Italiaanse firma de stalen terugsturen met de opmerkingen en wachten op nieuwe stalen.

7) Bij het opstarten van de productie met de Branson-persmachine bleek dat de plastiek beschermfolie niet meer afrolde.

( De werknemers uitgelegd hoe ze deze manueel konden afrollen tijdens de productie en bij een volgende bezoek aan de beschermde werkplaats dit euvel opgelost door het elektrisch gedeelte terug op punt te zetten. 

8) Bij zeer veel onderdelen zijn er levertijden tot 16 weken

( Een productieplanning maken en ruim op tijd alle onderdelen bestellen, zodat alle onderdelen ongeveer gelijktijdig aanwezig zijn en er met zo weinig mogelijk stock gehandeld kan worden.

9) De grootste Blister-inpakmachines stonden op de eerste verdieping in Duitsland. Deze waren indertijd daar opgebouwd en konden enkel via demontage deze verdieping verlaten. Afbreken, opbouwen en opstarten zonder personeel van de fabrikant zelf is een riskante onderneming.

( Omdat de beschermde werkplaats van Tienen over soortgelijke machines beschikte, hebben we de machines verkocht en de koper ze zelf laten demonteren en afhalen, wat ons een hoop zorgen bespaarde.

5 Productieverbeteringsproject


Omdat we op school tijdens het vak ‘productiemanagement’ van een dergelijk project (weliswaar in zeer sterk vereenvoudigde vorm) de productie moesten verbeteren aan de hand van theoretische modellen (Six-sigma), leek het ons interessant om deze zaken eens toe te passen op ons project en zo tot een betere productie te komen.

5.1 Six-sigma

Om de kwaliteit van de producten te verbeteren en het aantal productiefouten te verminderen, hebben we gebruikgemaakt van het Six Sigma systeem. Het uitvoeren van het Six Sigma systeem gebeurt volgens de DMAIC cyclus: Define, Measure, Analyse, Improve en Control. Via deze vijf stappen worden de problemen in kaart gebracht, hun ernst bepaald en vervolgens worden er verbeteringen uitgevoerd. Dit hoofdstuk behandelt de vijf stappen zoals deze werden ondernomen voor het verbeteren van het productieproces bij één van onze spiegels.

- D: Define: De probleemstelling geven en duidelijk afbakenen wanneer we een 
                    probleem hebben.

- M: Measure:  Proces in kaart brengen 

- A: Analyse: De verkregen gegevens analyseren (via FMEA)

- I : Improve:  De productie verbeteren d.m.v. brainstorming, haalbaarheidstudie,…

- C: Control: De nieuwe met de oude data vergelijken.

5.1.1 Define

Hieronder staat een courant probleem dat optreedt bij het vervaardigen van onze autospiegels waarvoor een oplossing dient gevonden te worden. Er is een probleemstelling gegeven (PS) met bijhorende defect define (DD). Dit laatste geeft weer wanneer een product als “defect” wordt beschouwd.

PS: Klacht van de klant dat spiegelrand niet goed op de spiegelhuizing bevestigd is.

DD: Elke spiegel waarvan de afstand tussen spiegelhuis en spiegelrand groter is dan 2mm.

5.1.2 Measure

Om het proces in kaart te brengen is er een IPO map opgesteld van het productieproces. De IPO map toont alle processtappen in chronologische volgorde en geeft aan welke input (materialen, machines) nodig is en welke output dit tot gevolg heeft. De IPO map is opgenomen Tabel 5‑1.

	STAP
	PROCES
	INPUT
	OUTPUT

	1
	Neem spiegelhuis (78399000) en leg in mal
	spiegelhuis (78399000
	Spiegelhuis in mal

	2
	Neem spiegelglas (88360001) en leg in spiegelhuis
	Spiegelglas (88360001)
	Spiegelhuis + glas in mal

	3
	Neem spiegelrand (78400000) en plaats op spiegelhuis
	Spiegelrand (78400000)
	Spiegelhuis + glas spiegelrand los in mal

	4
	Mal onder Pers schuiven en persen
	Perslucht

Persmachine
	Complete Spiegel


Tabel 5‑1 IPO-map
Nu het proces in kaart gebracht is moet er een ‘Cause & Effect’-diagram opgesteld worden. Dit visgraatdiagram toont de relatie tussen de verschillende inputs (Mens, Machine, Materiaal) en de output, in dit geval de afgewerkte spiegel.
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Figuur 5‑1:C&E diagram
5.1.3 Analyse

Om te bepalen welke problemen het eerst moeten aangepakt worden, is er een FMEA analyse uitgevoerd. Het risicoprioriteitsgetal (RPG) van de verschillende problemen dat uit deze analyse vloeit, geeft aan welke problemen het eerst dienen opgelost te worden. De FMEA analyse die uitgevoerd is op processtappen, is bijgevoegd in ‘Bijlage D p.180’.
Uit het resultaat van de FMEA blijkt dat één van de belangrijkste problemen het schuiven van de mal in de pers is. Bij de assemblage kan er niet alleen veel fout lopen, de kans dat dit ontdekt wordt is ook redelijk klein. Om de kwaliteit van onze producten te verbeteren is het dus belangrijk dat dit probleem eerst aangepakt wordt.
5.1.4 Improve
Om de verschillende problemen op te lossen werd een brainstormsessie georganiseerd. Het eerste topic in de sessie was het probleem over het niet goed schuiven van de mal onder de pers. Na een eerste brainstorming, kwamen volgende ideeën uit de bus om de fouten bij assemblage te verminderen:
1. De mal vast bevestigen onder de pers

2. Via sensoren controleren of de mal juist staat

3. Aanslag maken waartegen de mal geschoven moet worden

Nadat alle ideeën op tafel lagen, volgde een discussieronde zodat de haalbaarheid kon bepaald worden. Uit deze discussieronde bleek al snel dat optie één geen goede optie was. Dit omdat wanneer de mal vast bevestigd wordt onder de pers, er geen ruimte is om de onderdelen in de mal te leggen. Optie twee is te duur om effectief gebruikt te worden. Het maken van een aanslag (derde optie) waartegen de mal geschoven moet worden was wel een goede manier om de fouten tijdens de assemblage te verminderen. De aanslag “dwingt” de arbeider om de mal op de juiste positie te zetten. Daarenboven is het maken van de aanslag slechts een éénmalige kost, die bovendien betrekkelijk laag is. Figuur 5‑2 toont de tekening van de aanslag. Deze bestaat uit een houten u-vorm bevestigd op een plaat waarover de mal kan schuiven tot hij vastligt in de aanslag .

[image: image67.png]



Figuur 5‑2 Aanslag voor Branson mal
5.1.5 Control
Kwaliteit

Wanneer we nu de voorgaande kwaliteitscontroles gaan vergelijken met de nieuwe kwaliteitscontroles (met aanslag), blijkt zeer duidelijk dat het probleem veel minder voorkomt. Wat betekent dat dit de kwaliteit van de geassembleerde spiegels ten goede komt.
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Figuur 5‑3:uitslagen kwaliteitscontrole

5.2 Financiële opbrengst

De totale financiële opbrengst van de verbeteringen wordt bepaald door de vermindering van afgekeurde spiegels in de productie. Wanneer de afstand tussen de spiegelrand en spiegelhuis te groot is moet de volledige voorgemonteerde spiegel (spiegelglas, schroef, spiegelhuis en spiegelrand) worden weggegooid. Dit is een onkost van 1,5258 euro per spiegel en dit wordt berekend in Tabel 5‑2. Door de verbetering neemt de uitval af met 4%, dit zorgt voor een onkostenvermindering van 6,1 euro per 100 gemaakte spiegels. 
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Tabel 5‑2 Faalkost per fout geproduceerde spiegel

6 Kostenraming



De vraag die wij ons van bij het begin stelden (en die nog uitgesprokener werd naarmate we aan het onderhandelen waren voor betere prijzen), was natuurlijk hoeveel een dergelijk bedrijf oplevert per jaar.

Of met andere woorden: hoeveel winst maakt ons bedrijf op jaarbasis?
In onderstaande tabel staan de jaarverkopen met daarlangs (Verschil oude ‘Hagus’/stuk) het verschil tussen onze productieprijs en deze van het Duitse Hagus. Het doel van ons project was om voor dezelfde prijs als het Duitse Hagus te kunnen produceren.
	nummer
	Type
	stuks/jaar
	Kostprijs verschil per stuk (euro)
	Totaal (euro)

	5117
	Transporter T2 L
	 2500
	 +0,45
	 +1125

	5118
	Transporter T2 R
	 2500
	 +0,45
	 +1125

	5160
	Transporter T1 L
	 2000
	 +1,33
	 +2660

	5161
	Transporter T1 R
	 2000
	 +1,33
	 +2660

	5177
	Transporter T2 L Konvex
	 500
	 +0,69
	 +345

	5178
	Transporter T2 R Konvex
	 500
	 +0,69
	 +345

	6026
	Lada Niva L
	 1000
	 -3,54
	 -3540

	6027
	Lada Niva R
	 1000
	 -3,54
	 -3540

	6327
	Sekundo 2
	 400
	 +4,13
	 +1652

	6328
	Sekundo 2 Konvex
	 700
	 +3,56
	 +2492

	6329
	Sekundo 3
	 200
	 +11,54
	 +2308

	6330
	Sekundo 3 Konvex
	 75
	 +12,28
	 +921

	6420
	Huckepack 2
	 1000
	 +0,04
	 +40

	6430
	Huckepack 3 Konvex
	 7500
	 -2,51
	 -18.825

	6440
	Huckepack 4 Konvex
	 700
	 +3,70
	 +2590

	7003
	Kaefer L
	 1500
	 ?
	 

	7004
	Kaefer R
	 1300
	 ?
	 

	7434
	Polo L
	 800
	 +0,047
	 +37,6

	7435
	Polo R
	 800
	 +0,047
	 +37,6

	8011
	Panorama
	 1200
	 ?
	 

	8300
	Fahrlehrerspiegel
	 1500
	 -0,96
	 -1440

	8303
	Fahrlehrerspiegel (Ned)
	 1200
	 -0,96
	 -1440

	9540
	Ersatzspiegel Sekundo 2/3
	 250
	 -0,2
	 -50

	9541
	Ersatzspiegel Sekundo 2/3
	 100
	 -0,42
	 -42

	9587
	Spiegelkopf
	 10.000
	 -0,24
	 -2400

	9590
	Ersatzkopf Huckepack 2/3
	 300
	 -0,92
	 -276

	9591
	Ersatzkopf Huckepack 4
	 25
	 -0,61
	 -15

	9610
	Gelenkteller Huckepack 2
	 100
	 -0,57
	 -57

	9613
	Spiegelkopf
	 15.000
	 -0,62
	 -9300

	9660
	Klemm-Element Huckepack 2
	 300
	 +1,34
	 +102

	9661
	Haken Huckepack 3/4
	 500
	 -0,26
	 -130

	9664
	Befestigungswinkel Sekundo 2/3
	 100
	 ?
	 

	9665
	Spannband Huckepack 3/4
	 500
	 -0,47
	-235 

	9668
	Stützarm Huckepack 4
	 50
	 -0,20
	 -10

	9669
	Sauger Huckepack 4
	 250
	 -0,56
	 -140

	 
	 
	 
	 
	 

	 
	 
	
	totaal:
	 -23.000

	 
	 
	 
	 
	 


Tabel 6‑1: Kostenraming
Uit voorgaande tabel is af te leiden dat we voor de ene spiegel iets boven de oude prijs zaten en voor andere dan weer onder deze prijs. Als we het in zijn geheel op jaarbasis bekijken, blijkt toch dat we in totaal €23.000 goedkoper produceren dan voorheen in het Duitse Hagus, dit op een totaalbedrag van ca. €220.000 per jaar. Dit is dus een besparing van ca 10%.
Doordat wij alleen en rechtstreeks aan Vanwezel-autoparts verkopen, tellen we hun slechts de productieprijs van het oude Hagus. Eigenlijk was onze doelstelling om zo break-even te draaien en Vanwezel de winst te laten maken

Door onze zoektocht naar nieuwe leveranciers blijken we toch 23.000 euro per jaar op overschot te hebben. Van dit bedrag moet natuurlijk wel nog het loon afgetrokken worden van de persoon die bezig is met de planning. (1/4de dagtaak)
Naar volgend jaar toe zal Vanwezel de aankoopprijzen van de spiegels die duurder uitkomen, aanpassen in hun bestanden. 

Voor de toekomst is er nog een grote marge inzake kostenreductie door verdere besparingen door te voeren op de spiegels waar we nu boven of gelijk met de oude prijzen zitten.

Door: - andere leveranciers te zoeken

    - andere productiemethoden (vb.: KTL-lak i.p.v. poederlak)
    - via six-sigma projecten de productietijd (en kosten) verminderen
    - weinig lucratieve spiegels aan te kopen in lageloonlanden
    - verlieslatende spiegels lage verkoopcijfers schrappen uit het gamma  

7 Internationalisering


In de huidige maatschappij wordt er vanuit gegaan dat de wereld vlak is en de bedrijven werken dan ook meer en meer over de landsgrenzen heen. Onze school heeft dit ook ingezien en daardoor organiseerde zij een internationalisering-tweedaagse voor de bachelor jaren. 

Daar ons eindwerk zich grotendeels in het buitenland afspeelde, kregen we van de school het voorstel om tijdens deze tweedaagse een voordracht over onze masterproef te geven.

Wij waren zeer verheugd om aan de lagere jaren de mogelijkheden te laten zien om eindwerken in het buitenland te doen.  En gingen hier dan ook op in.

Aan de hand van een powerpoint-presentatie hebben we aan de lagere jaren de mogelijkheden van masterproeven in het buitenland uitgelegd en vervolgens hebben wij ons eindwerk aan hun voorgesteld.

Het kostte ons wel kostbare tijd om speciaal hiervoor een presentatie te maken en deze sessie voor te bereiden, maar het gaf ons wel de mogelijkheid om als het ware een warming-up te houden voor onze masterproef-presentatie.





8 Tijdsbesteding


RASCI matrix

De RASCI matrix in Tabel 8‑1 toont wie verantwoordelijk was voor welk deel van het project. Omdat het project nogal groot was, geeft dit het beste overzicht van wie wat gedaan heeft, voor welk onderdeel van het project verantwoordelijk is (RA) en wie heeft meegeholpen aan de verschillende delen (S). Vaak moeten er ook beslissingen in groep genomen worden, dit is aangeduid door de letter C. Dit was volgens ons de beste manier om aan te geven wie welk werk binnen de groep heeft verricht.

	                                 
	Oualhadj Bilal
	Vandevenne Koen

	                           Betrokkenen
	
	

	 
	
	

	 
	
	

	Taken
	
	

	 
	
	

	Formaliteiten: erasmus
	RA
	S

	Werk: Opvolgen productie Duitsland
	RA
	RA

	Werk: Fotografische database onderdelen
	RA
	R

	Werk: Assemblagevolgordes
	
	RA

	Werk: Extra bewerkingen inkoop onderdelen
	
	RA

	Werk: Kostenberekeningen per spiegel
	
	RA

	Werk: Spinnenweg onderdelen
	RA
	

	Werk: Plattegronden Blankedale
	RA
	R

	Werk: Leveranciers zoeken
	RA
	R

	Werk: Productiebedrijven bezoeken
	C
	C

	Werk: Afhalen machines + halffabrikaten
	RA
	RA

	Werk: Opstarten producties
	RA
	RA

	Verslag: Hfst 1: Inleiding
	
	RA

	Verslag: Hfst 2: Voorstelling Bedrijven
	
	RA

	Verslag: Hfst 3: Project
	
	RA

	Verslag: Hfst 4: Problemen
	
	RA

	Verslag: Hfst 5: Verbeteringsproject
	RA
	

	Verslag: Hfst 6: Kostenberekening
	
	RA

	Verslag: Hfst 7: Tijdsbesteding
	
	RA

	Verslag: Hfst 8: Internationalisering
	
	RA

	Verslag: Hfst 9: Besluit
	
	RA

	Verslag: Studie 1: Poederinjectie
	RA
	

	Verslag: Studie 2: Bewerkingsmethoden
	RA
	

	Verslag: Studie 3: Veiligheidsstudie
	RA
	RA

	Verslag: Studie 4: Rendabiliteit eigen injectie
	
	RA

	Presentatie Internationalisering: powerpoint maken
	
	RA

	Presentatie Internationalisering: presenteren
	RA
	RA

	Presentatie: powerpoint maken
	
	RA

	Presentatie: presenteren
	RA
	RA


Tabel 8‑1: RASCI matrix
R = Responsible: Wie voert (voeren) de actie uit; vaak is (zijn) dit ook degene die accountable is (zijn).

A = Accountable: Wie wordt (worden) afgerekend op het resultaat.

S = Supported: Wie werkt (werken) er mee aan de taak.

C = Consulted: Wie moet voor het nemen van een beslissing worden geraadpleegd.

I = Informed: Wie moet(en) van een bepaalde actie op de hoogte worden gebracht
9 STUDIE 1: Poederinjectie



 
Hagus Solingen maakte gebruik van verschillende productietechnieken zoals spuitgieten van metaal en kunststof, dieptrekken, stansen, ponsen en verzinken.

Voor een succesvolle opstart van het bedrijf was het nodig dat deze technieken aandachtig bestudeerd werden. In ‘studie 1’ zullen we de plastiekinjectie even dichterbij bekijken en in ‘STUDIE 2: Bewerkingsmethoden’ p.111  komen de andere methodes aan bod.
9.1 Inleiding

[TE01], [VK01], [WI01]
Spuitgieten is één van de meest gebruikte vormgevingstechnieken voor thermoplasten. Dit gebeurt in een inspuitmachine (Figuur 9‑1) die gebuik maakt van een mal. Spuitgieten is een vak waarbij weliswaar heel veel vooraf berekend kan worden, maar dat een hoop ervaring en inzicht vraagt. Met spuitgieten wordt kunststof die aangevoerd wordt als granulaat (Figuur 0-2a), gesmolten tot een viskeuze massa en wordt deze onder hoge druk ingespoten in een matrijs waarvan de holte (of caviteit) de vorm is van het gewenste product. Door afkoeling stolt de kunststof en krijgt men het gewenste product met een gewenste vorm zoals te zien in figuur 0-2b.
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Figuur 9‑1:Engel inspuitmachine
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Figuur 9‑2a:granulaat                                    Figuur 2b:Kunststofonderdelen

9.2 Spuitgiet-cyclus

[WI01]
De spuitgietcyclus wordt continu doorlopen tijdens het spuitgietproces en bij elke cyclus wordt afhankelijk van de mal één of meerdere onderdelen geproduceerd. De cyclus verloopt als volgt:

1. De machine sluit de matrijs(4&6).

2. De spuitmond (3) van de machine wordt tegen de matrijs (4&6) gedrukt. 

3. Een schroef (1) drukt het kunststof (granulaat) (2) door een kleine inspuitopening (spuitmond) (3) in de matrijs ( 4 & 6). Het inmiddels gesmolten kunststof stroomt door de inspuitopening en vult de holten van de mal.
4. Vervolgens wordt het gekoeld. Hierdoor stolt het materiaal en neemt het de vorm aan van de mal (5).Terwijl de massa stolt schakelt de machine over op nadruk. Nadruk is nodig om het volumeverschil van het polymeer in de vloeibare fase en de vaste fase op te vangen waardoor krimpholten ontstaan die tijdens de nadrukfase worden nagevuld. Nadrukhoogte en –tijd zijn afhankelijk van de vorm en afmetingen van het te spuitgieten product en wordt dan ook op elk instelplan apart vermeld.

5. De spuitmond (3) van de machine wordt van de matrijs (4&6) losgemaakt.

6. De machine bereidt een nieuwe hoeveelheid polymeer voor.

7. De mal wordt, nadat het materiaal voldoende is afgekoeld, geopend door het bovendeel (6) horizontaal te verplaatsen.
8. Vervolgens wordt het product, door uitwerpers (stiften) uit het geopende gereedschap (4) gedrukt. Door de zwaartekracht valt het product uit de matrijs in een opvangbak, of bij producten die niet mogen beschadigen pakt een robot ze uit de matrijs. Nadat het weer gesloten is kan aan de volgende productiegang begonnen worden
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Figuur 9‑3 Injectiemachine in schematische voorstelling
De cyclustijd is in de praktijk grotendeels afhankelijk van de koeltijd. De koeltijd wordt bepaald door het gebruikte polymeer, de wanddikte van het product, de warmteafgifte van de matrijs en de temperatuur van de matrijs. 

Vaak bereikt de inspuitdruk pas zijn maximum wanneer de matrijs bijna is gevuld. Van zeer groot belang is dat de lucht in de matrijsholte tijdens het vullen gemakkelijk kan ontsnappen.

Figuur 9‑4 toont de druk in functie van de tijd tijdens de inspuitcycli.
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Figuur 9‑4 Inspuitcycli: grafiek in de tijd uitgezet
9.3 Matrijs


[WI01]
Spuitgietmatrijzen, zoals te zien in Figuur 9‑5, kunnen afhankelijk van de complexiteit zeer duur zijn in aanmaak, maar door een groot aantal producten te produceren kan de stukprijs laag blijven waardoor het product economisch interessant wordt. Het ontwerpen van spuitgietmatrijzen is een vak apart. Bij het ontwerp van een matrijs moet natuurlijk rekening gehouden worden met de vorm van het product, maar ook met de eigenschappen van de te gebruiken kunststof. Met name om krimpverschijnselen en daaraan gekoppelde vervormingen tegen te gaan. Verder moet rekening gehouden worden met de eigenschappen en grootte van de spuitgietmachine en de gestelde eisen om de geplande productiecapaciteit te halen (cyclustijd). Aangezien ongeveer de helft van de cyclus bestaat uit afkoelen van de kunststof, wordt hier de meeste aandacht aan besteed. Het ontwerpen van spuitgietmatrijzen is daardoor een proces waarbij kwaliteit, snelheid en kostprijs de belangrijkste parameters vormen.
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Figuur 9‑5
9.4 Instelplannen

De instelplannen zorgen voor de gegevens die nodig zijn om de spuitgietmachine in te stellen om het gewenste product te produceren. Zoals daar zijn de sluitingsdruk van de mallen, nadruk, gebruikte materiaal, gewicht van het product en de tijd waarop onze kostberekeningen steunen. Onderaan staat informatie zoals ervaringsgegevens, deze zijn van zeer groot belang.
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Fig. instelplan plastiekinjectie

9.5 Toepassing
Kunststofonderdelen zijn van groot belang en kennen hun toepassing in elke auto- en caravanspiegel. Hieronder ziet u enkele van de onderdelen die wij via poederinjectie hebben laten maken.


Figuur 9‑6: Kunststof onderdelen

10 STUDIE 2: Bewerkingsmethoden

In deze studie zullen we dieper ingaan op enkele gebruikte bewerkingsmethoden, zoals:

1) spuiten metaal

2) dieptrekken

3) verzinken

4) ponsen

5) poederlakken
10.1 Spuiten metaal

[WI02]
a) Inleiding

Spuitgieten is een gebruikte vormgevingstechniek voor metalen. Met het spuitgietproces kunnen ingewikkelde metalen en dunwandige gietstukken (Figuur 10‑2:Onderdelen spuitgieten metaal) vervaardigd worden. Het spuitgieten blijft beperkt tot zink-, aluminium- en magnesiumlegeringen. De vervaardiging van de matrijs is een kostelijke zaak. Tevens zijn de investeringskosten voor de spuitgietmachine hoog. Het gevolg is dat deze methode alleen geschikt is voor het vervaardigen van grote series en voor massafabricage.
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Figuur 10‑1:Buhler inspuitmachine
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Figuur 10‑2:Onderdelen spuitgieten metaal

b) Procesbeschrijving

Bij het spuitgietproces zoals te zien in Figuur 10‑3:spuitgietproces van metaal, wordt het vloeibare metaal onder hoge druk in de matrijs gespoten. Het is een volledig gemechaniseerd proces. De spuitgietmachine bestaat uit een mechanisch deel dat de mal opent en sluit. Deze vangt de druk tijdens het inspuiten van het vloeibaar metaal op en stoot het gegoten onderdeel aan het einde van de gietcyclus uit. Het andere deel van de machine is het persgedeelte dat het vloeibare metaal via de spuitmond in de mal perst.

In de wijze waarop het vloeibare metaal uit de oven in de matrijs wordt gebracht onderscheidt men twee verschillende spuitgietmethoden, namelijk: de warme-portaalmethode en koude-portaalmethode.  De spuitgietcyclus zelf is gelijk aan die bij kunststof.
- De koude-portaalmethode

Bij deze methode wordt het injectiekanaal voor elk "schot" van de benodigde hoeveelheid vloeibaar metaal voorzien. Deze methode leent zich goed voor de aluminium- en magnesiumlegeringen. De drukken zijn hoog en variëren van 700 tot 2000 bar. De levensduur van de matrijs ligt tussen 50.000 en 250.000 stuks, afhankelijk van de gewenste oppervlaktekwaliteit.
- De warme-portaalmethode

Bij deze methode is het injectieportaal permanent ondergedompeld. Deze methode is alleen geschikt voor laagsmeltende legeringen.

[image: image81.emf]
Figuur 10‑3:spuitgietproces

Het spuitgietproces leent zich vooral voor dunwandig en ingewikkeld gietwerk. Wanddikten boven 6 á 8 mm moeten bij dit proces vermeden worden omdat navulling van het gietstuk (om de slink op te heffen) onmogelijk is. Tevens duurt bij dergelijke wanddikten de stolling van het gietstuk te lang en wordt de matrijs thermisch te zwaar belast.

De maatnauwkeurigheid en de oppervlaktekwaliteit zijn bij het spuitgieten uitstekend, zodat een mechanische nabewerking tot een minimum beperkt kan blijven. De afmetingen van het gietwerk zijn in verband met de hoge spuitdrukken en daardoor hoge sluitdrukken bij het sluiten van de mal beperkt.

c) Toepassingsgebied
- gietstukken met relatief dunne wanddikten zijn te realiseren (grote wanddikten niet)
- gietstukken zijn maatnauwkeurig en hebben een uitstekende oppervlaktekwaliteit.

- het proces is voor aluminiumlegeringen uitermate geschikt.Vooral economisch interessant 
   voor grote serie- en massafabricage.

- automotive (carters,versnellingsbakken)

- spanhaken huckepack 2

- spiegelarmen VW kever, T1, polo en T2
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Figuur 10‑4:Onderdelen spuitgieten

10.2 Dieptrekken

[AM01], [WI03] 
a) Inleiding
Dieptrekken is een vormgevingstechniek waarbij metaalplaat onder (hydro)mechanische druk wordt omgezet in een 3D-schaal. Dit gebeurt op persmachines zoals in Figuur 10‑5 afgebeeld. Gebruikte materialen zijn : aluminium, edelstaal, staal, koper en messing. Deze grondstoffen worden in plaatvorm binnengevoerd en worden tot een 3D-schaal getrokken (Figuur 10‑6).
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Figuur 10‑5:dieptrek  machine
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Figuur 10‑6 
‘Hagus’ maakt gebruik van het dieptrekproces voor de productie van de spiegelhuizen van de VW Kever en de T1 die vervaardigd zijn uit edelstaal.

b) Procesbeschrijving
Tijdens het dieptrekproces zoals te zien in Figuur 10‑7:Dieptrekproces, drukt een dieptrekstempel de blenk (ingevoerde plaat) door een trekring en vormt een beker. De stempelkracht, FP wordt overgebracht via de bodem van het stempel/ de blenk en de bekerwand in het plaatmateriaal, wat tussen de blenkhouder en trekring vervormd wordt. De blenkhouderkracht FBH verhindert vervorming door de tangentiale drukvervoming in de omvormzone.

Terwijl het stempel zich naar beneden beweegt, vloeit de blenk onder de blenkhouder over de trekringradius in de matrijsholte. Tijdens het dieptrekproces blijven plaatdikte (en oppervlakte) vrijwel constant.

 SHAPE  \* MERGEFORMAT 
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Figuur 10‑7:Dieptrekproces

c) Spanningszones tijdens dieptrekproces
Zoals te zien in Figuur 10‑8 ontwikkelen zich vier kenmerkende gebieden tijdens het dieptrekproces, met onderscheidende spannings- en vervormingstoestanden:

· De omvormzone, dit is de zone waarin het buitenste deel van de blenk wordt gevormd. Hier verhindert de plooihouder kracht, FN , de vorming van rimpels.

· Het materiaal beweegt zich dan over de trek-ring in de buigzone.

· De bekerwand wordt gevormd in de horizontale zone, waar de krachtsoverdracht plaatsvindt.

· Deze kracht wordt via de stempelkracht FP in de kracht aanbrengzone aangebracht.
De oppervlakte van het diepgetrokken deel is ongeveer hetzelfde als dat van de blenk (onvervormde metalen plaat), het aanvankelijke stuk metaal. Als zodanig blijft de plaatdikte vrijwel constant.
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Figuur 10‑8
d) Krachten tijdens het dieptrekproces
De dieptrekkracht Fp neemt toe tijdens het dieptrekproces en vormt een kenmerkend (kritisch) maximum, dit is nodig voor het deformeren van de metaalplaat (blenk). De bodem deformeert eerst zoals in strektrekken voordat de daadwerkelijke dieptrekomvorming begint. Het diagram in Figuur 10‑9 toont de kracht die nodig is tijdens dieptrekken. 
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Figuur 10‑9
e) Matrijs
In de matrijs (Figuur 10‑10 en Figuur 10‑11 ) komt de vorming van het product tot stand. De matrijs is opgebouwd uit drie delen: de bovenkant, onderkant van de mal en de dieptrekstempel. De kwaliteit van de mal heeft een grote invloed op de kwaliteit van het product. 
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Figuur 10‑10
Het oppervlak van de matrijs is erg belangrijk. Het matrijs- en plaatmateriaal moeten kunnen samengaan om te voorkomen dat het plaatmateriaal bij het dieptrekken aanlast aan de matrijs. Vroegtijdige slijtage van de matrijs kan voorkomen worden door het aanbrengen van de juiste slijtvaste laag. M.a.w. door te smeren met de juiste smeermiddelen.
[image: image97.jpg]



Figuur 10‑11:Mallen dieptrekken

f) Toepassingen

De diepgetrokken onderdelen waren van groot belang en kennen hun toepassing in autospiegels zoals de Volkswagen Kever en de Transporter zoals te zien in Figuur 10‑12.
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Figuur 10‑12 Diepgetrokken onderdelen
10.3 Verzinken

[GA01], [WI04]
a) Inleiding
Thermisch verzinken is een materiaalkundig proces wat ertoe leidt dat staal beschermd wordt tegen corrosie. Het verzinken zorgt voor een beschermende laag die het metaal tegen corrosie beschermt. Wordt deze laag doorbroken, dan treedt het zink op als offeranode, zodat het ijzer door het zink beschermd wordt. Het verzinken kan op verschillende methodes uitgevoerd worden. Het trommelverzinken is de methode die door Hagus gebruikt werd.

b) Procesbeschrijving
Het trommelverzinkproces is een discontinue proces en verloopt als volgt: een trommel (Figuur 10‑13:Trommel) wordt gevuld met metalen onderdelen zoals moeren, bouten en ronddellen. 

De trommel gaat vervolgens roteren en wordt ondergedompeld in verschillende voorbereidingsbaden waarna het een zinkbad ingaat. Hierdoor ontstaat een deklaag van vijf µm tot 25 µm, op het metaal opgebouwd uit ijzer/zinklegeringen. 
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Figuur 10‑13:Trommel

c) Baden
Tijdens het verzinkproces  wordt ervoor gezorgd dat er een legering ontstaat tussen staal of ijzer en zink, met daaromheen vaak nog een laagje puur zink. Om tot die legering te komen zijn een aantal voorbereidende stappen nodig. Dit gebeurt in verschillende voorbereidingsbaden (Figuur 10‑14:Voorbereidingsbaden ). 
Eerst wordt het staal ontvet en vervolgens gebeitst om alle oppervlakte-onzuiverheden te verwijderen . Het ontvetten geschiedt over het algemeen met een hete, sterk alkalische oplossing; het beitsen dient om resten van ijzeroxide en roest te verwijderen, dit vindt plaats in zoutzuur. Vervolgens wordt het ondergedompeld in een vloeimiddel (flux), dat ervoor zorgt dat het vloeibare zink beter contact maakt met het ijzer. De flux is een mengsel van gesmolten zouten en water, dat drie functies heeft. Ten eerste verwijdert het eventuele overgebleven restjes ijzeroxide; daarbij voorkomt het de vorming van zinkoxidelagen op het oppervlak van het bad en ook zorgt het ervoor dat de vloeibare zink het ijzer beter bevochtigt. Ten slotte wordt het staal ondergedompeld in gesmolten zink waarop er een legering ontstaat van ijzer en zink.
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Figuur 10‑14:Voorbereidingsbaden

d) Beschermende werking
Het verzinken beschermt ijzer tegen de vorming van roest. Dit gebeurt op drie manieren, namelijk:
1) Barrièrewerking

De barrièrewerking afgebeeld in Figuur10‑15:Barrièrewerking. Deze werking ligt voor de hand en is analoog aan de bescherming die door organische deklagen (vb. verfsystemen) wordt uitgeoefend.
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Figuur10‑15:Barrièrewerking

De hechting van een zinklaag op staal, aangebracht met het trommelverzinkproces is chemisch, die van lak op staal is fysisch. Onthechting vanuit krassen en beschadigingen, zoals bij verfsystemen veelvuldig voorkomt, komt bij zinklagen niet voor. Zinklagen zijn ook mechanisch sterker dan organische deklagen.

2) Zinkplatina

De in de praktijk geconstateerde langdurige bescherming wordt verkregen door de vorming van het zinkplatina (Figuur 10‑16). Deze platina, dat voornamelijk bestaat uit basisch zinkcarbonaat, vormt een dichte, beschermende laag op het zink, die de corrosie van dit zink snel tot zeer lage waarden terugbrengt.
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Figuur 10‑16
3) Kathodische bescherming

De kathodische bescherming van staal door zink komt tot uiting in de beschermende werking van de zinklaag op het onbedekte staal van knipranden, krassen, poriën en dergelijke. Kathodische bescherming is een elektrochemisch proces. Zink is in de spanningsreeks onedeler dan staal zoals aangegeven in Figuur 10‑17 en zal daarom eerder corroderen. Het oplossen van ijzeratomen zal daardoor worden voorkomen (Figuur 10‑18:Beschermende werking tegen beschadiging).
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Figuur 10‑17: Spanningsreeks van metalen (positief of negatief geladen)
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Figuur 10‑18:Beschermende werking tegen beschadiging

e) Toepassingen
Hagus maakt gebruik van het verzinkingsproces om een beschermlaag aan te brengen op kleine onderdelen zoals schroeven, bouten en kleine ijzeren onderdelen zoals afgebeeld in Figuur 10‑19.
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Figuur 10‑19: Verzonken ‘Hagus’ onderdelen
10.4 Ponsen


[WI05]
a) Inleiding
Ponsen is een bewerking waarbij met een matrijs vormen uit plaatmateriaal worden gesneden. Dit gebeurt d.m.v. een ponsmachine zoals weergegeven in Figuur 10‑20. Een eenvoudig voorbeeld van een ponsbewerking is de perforator waarmee perforaties in een blad papier gemaakt worden. Bij snijdend ponsen gaat het meestal om het maken van het gat zelf; als het gaat om de vorm die uit het gat komt wordt de bewerking ook wel stansen genoemd. Deze techniek werd toegepast voor de spiegelbehuizingen van de Volkswagen Kever en de Volkswagen  T1.
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Figuur 10‑20:Ponsmachine
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Figuur 10‑21:Voorbeeld ponstoepassingen

b) Procesbeschrijving
Het proces bestaat uit twee acties: het perforeren en het ontdoen van het restmateriaal. Door de druk op de ponspen, wordt de pen door de metaalplaat gedwongen. Dit zorgt ervoor dat de plaat geperforeerd wordt met de grootte en de vorm van het penpunt.
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Figuur 10‑22: Voorbeeld ponspennen

Nadat het gat gemaakt is, wordt de bewegingsrichting van de pen omgekeerd zodat de geperforeerde plaat  kan worden teruggetrokken uit de mal . 
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Figuur 10‑23: Ponsproces
c) Toepassingen
De ponstechniek heeft een zeer brede waaier van toepassingen zoals het ponsen van de verbindingspen van een rollenketting. Hagus gebruikte de ponstechniek voor kleine ijzeren onderdelen en voor de gaten in spiegelbehuizingen te maken waar de spiegelarm in gemonteerd kon worden (Figuur 10‑24).
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Figuur 10‑24: Geponste onderdelen van ‘Hagus’
10.5 Poederlakken

[WI06]
a) Inleiding
Zeer veel voorwerpen die uit metaal vervaardigd worden, dienen afgewerkt te worden met een mooie verflaag. Deze bestaan in oneindig veel kleuren en glansniveaus. Een veel gebruikte methodiek om deze eindlagen aan te brengen is het poederlakken.

Onder een poedercoating verstaat men een deklaag van organisch materiaal op een metalen ondergrond, welke wordt aangebracht vanuit een poeder-luchtmengsel. De deklaag dient ter verfraaiing en bescherming van de ondergrond. In tegenstelling tot organische deklagen, die als verf worden aangebracht, wordt bij poedercoating geen gebruik gemaakt van oplossings- en verdunningsmiddelen. 
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Figuur 10‑25: Gepoederlakte onderdelen

b) Werking
Elektrostatisch poederlak spuiten is de meest voorkomende vorm van poederlak. Door aan het poeder-luchtmengsel een elektrostatische lading mee te geven is poedercoating in staat om aan het metalen product te blijven kleven. Als aansluitend het object in een oven wordt verwarmd, zal de poedercoating smelten en een mooie gladde laag vormen. Zowel handmatig als met automaten en robots kan er gespoten worden. In onze producties werd er gebruik gemaakt van automatisch spuiten. De poederlakinstallatie bestaat uit verschillende delen; transportsysteem, spuitinstallatie, cycloon, filterinstallatie en oven. In volgende zullen we kort de verschillende onderdelen van de installatie bespreken.

1) Transportsysteem:

Het transportsysteem gebeurt door de onderdelen op te hangen aan ophangrekken (zie Figuur 10‑26 ) die bevestigd zijn aan een kettingbaan die de rekken doorheen de verschillende installaties zal trekken. Het ophangen van de onderdelen aan de rekken gebeurt handmatig en is dan ook meteen de grootste productiekost. 

Het transport dient gelijkmatig te gebeuren zonder schokken. De kettingbaan zorgt samen met de ophanghaken voor het aardcontact, daarom moeten de ophangpunten van de haken zowel aan het voorwerp als aan de transportketting zodanig zijn, dat een goed aardcontact mogelijk is. 
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Figuur 10‑26: Transportsysteem bij poederlakken
2) Spuitinstallatie:

In de spuitinstallatie zoals weergegeven in Figuur 10‑27 wordt de poeder op het metaal gespoten. Dit gebeurt als volgt: het poeder dat naar het pistool wordt toegevoerd wordt meestal met perslucht getransporteerd. Het poeder wordt vervolgens langs elektroden gevoerd waar het wordt opgeladen en met dezelfde perslucht verstoven. Men heeft dus altijd lucht nodig om het poeder te verstuiven. Hierbij is van belang welk aandeel van het poedertransport geleverd wordt door de luchtstroom en welke door het elektrostatische krachtveld. De luchtstroom welke regelbaar moet zijn kan helpen bij het overwinnen van de 'kooi van faraday' (afscherming van holten en spleten) terwijl de elektrostatische component invloed uitoefent op omhulling en rendement.
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Figuur 10‑27: Spuitinstallatie bij poederlakken
In de praktijk komt minstens 1/3de van het verspoten poeder naast het werkstuk terecht. Het is dus uit economisch en veiligheidsoogpunt wenselijk dit poeder continu via een terugwininstallatie te verwijderen uit de spuitcabine. De meest toegepaste poederafscheidingsmethoden zijn cyclonen en filters. 

3) Filters:


Filterinstallaties kunnen op diverse manieren worden uitgevoerd: nog maar weinig toegepast worden de doekfilters, waarbij filterdoek op ramen is gespannen. Meestal worden filterzakken / slangen toegepast welke het voordeel hebben dat men een groot filteroppervlak in een kleine ruimte kan brengen. Filterzakinstallaties bestaan uit een luchtstroom van buiten naar binnen waarbij een ondersteuning van de filterelementen noodzakelijk is, en welke door pulserende luchtstroom in tegengestelde richting gereinigd wordt. Filterinstallaties hebben het voordeel dat het vangstpercentage zeer hoog is maar het nadeel dat schoonmaken zeer moeilijk is. 
4) Cyclonen:


Een cycloon is een apparaat waarin de met poeder verontreinigde lucht door centrifugaalkracht wordt gereinigd. De poederdeeltjes hebben een grotere massa dan lucht en worden bij een ronddraaiende beweging naar buiten geslingerd. De meeste cyclonen zijn cilindervormig met een conisch ondereinde, de verontreinigde lucht wordt tangentiaal aan de bovenzijde ingevoerd en geraakt hierdoor in een spiraalvormige beweging. De gereinigde lucht wordt aan de bovenzijde in het midden afgevoerd terwijl het poeder zich aan de wand verzamelt en naar beneden valt, waar het continu moet opgevangen of afgevoerd worden. Cyclonen hebben het voordeel dat ze relatief eenvoudig te reinigen zijn, maar het nadeel dat het vangstpercentage niet hoog genoeg is om de gereinigde lucht zo af te voeren. Daarom is een nafilter noodzakelijk. 
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Figuur 10‑28: Cycloon en filter
5) Oven:
Ovens of uithardingsovens zijn stofvrije ruimten voorzien van een afzuiging, waarbij de van poeder voorziene objecten worden verwarmd. Hierbij verkrijgen de objecten de uiteindelijke eigenschappen van de poedercoating. Tijdens het bakken treden een aantal verschijnselen na elkaar en gedeeltelijk gelijktijdig op. 
De poederdeeltjes gaan bij het verwarmen smelten, waarbij de restlading die de deeltjes op het voorwerp houdt wegvloeit en samenvloeien tot een aaneensluitende film. Hierbij moet de ondergrond zo goed mogelijk bevochtigd worden, wat inhoudt dat de viscositeit (= vloeibaarheid) zo laag mogelijk moet zijn zonder dat echter zakkers of druppels ontstaan. Daarnaast beginnen bij temperatuursverhoging de reactiecomponenten (hars en verharder) te reageren, zodat de film gaat verstarren.
Het verstarren en het samenvloeien zijn twee elkaar tegenwerkende krachten. Deze moeten goed op elkaar afgestemd zijn. 
Het is nodig dat de voorgeschreven temperaturen en daarbij behorende tijden worden aangehouden om optimale filmeigenschappen te verkrijgen. De poederfabrikant geeft deze tijden altijd op bij objecttemperatuur. Het spreekt vanzelf dat een dikker voorwerp er langer over doet om op de noodzakelijke temperatuur te komen dan een dunner voorwerp. Bij een oven is een gelijkmatige temperatuur van groot belang. Ook bij poedercoating is het noodzakelijk dat een gedeelte van de ovenlucht ververst wordt om afsplitsingproducten af te voeren. Ovens dienen geregeld schoongemaakt te worden omdat afgevallen poeder tegen de ovenwand verbrandt en dat door de warme circulatielucht verkoolde deeltjes op de werkstukken terecht kunnen komen.
c) Toepassingen
Bij Hagus worden verscheidene onderdelen gepoederlakt. Hieronder zie je enkele van deze onderdelen (Figuur 10‑29).
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Figuur 10‑29: Gepoederlakte onderdelen Hagus
11 STUDIE 3: Veiligheidsstudie Bransonpers + Engelinjectiemachine

Omdat men (terecht) steeds meer aandacht voor het aspect veiligheid heeft in hedendaagse productieomgevingen, leek het ons interessant om eens een studie te doen naar de veiligheid van enkele van onze machines. Met andere woorden: voldoen onze gebruikte machines aan de minimumvereisten voor arbeidsmiddelen volgens het Koninklijk Besluit van 12 augustus 1993.

Hieronder treft u onze studie aan voor de ‘Engel’ poederinjectiemachine en onze Branson-pers.
11.1 Veiligheidsstudie: Engel poederinjectie machine

Arbeidsmiddel waarop analyse toegepast: Engel 60TL plastiek injectie


Machine gevestigd: ES-plastics, Lommel (toeleverancier) 

Functie machine: Door middel van poederinjectie, plastieken onderdelen spuitgieten
                               (tot 60 ton injectiekracht mogelijk).
Doel analyse: Bekijken of het desbetreffende arbeidsmiddel voldoet aan de minimumvoorschriften bij arbeidsmiddelen.

3.1  Bedieningssystemen

De bedieningssystemen, die invloed hebben op de veiligheid, zijn duidelijk zichtbaar, herkenbaar en op passende wijze gemerkt. (uniformiteit start-stop; logisch verband met het te verwachten effect)

( Ja

De bedieningssystemen bevinden zich buiten de gevaarlijke zones. (dit is in zones zonder gevaar voor de veiligheid of de gezondheid)

( Ja

De aanwezigheid van personen in de gevaarlijke zone is vanaf de bedieningspost waarneembaar. (werken in gezichtsveld; d.m.v. vergrendelsysteem)

( Ja

De bedieningssystemen zijn veilig. Bij de keuze ervan werd er rekening gehouden met defecten, storingen en belastingen die bij het gebruik verwacht kunnen worden.

( Ja

3.2  Inwerkingstellen van arbeidsmiddel

De inwerkingstelling gebeurt d.m.v. een opzettelijk verrichtte handeling met een hiervoor bestemd bedieningssysteem. (tenzij een onbeduidend risico of normale werking in de automatische cyclus)

( Ja

Ditzelfde geldt ook voor de inwerkingstelling na stilstand, ongeacht de oorzaak daarvan en voor elke belangrijke wijziging in de werking. (M.a.w. geen automatische start bij opkomen spanning na spanningsuitval of bij sluiten afscherming; geen belangrijke wijziging in snelheid, druk, enz. zonder uitdrukkelijk gebruik van het bedieningssysteem met uitzondering van normale automatische cyclus)

( Ja

3.3  Stopzetten arbeidsmiddel

Het arbeidsmiddel is voorzien van een bedieningsorgaan om de installatie zo snel mogelijk te stoppen en in een veilige toestand te brengen. Dit bevindt zich binnen het handbereik van de bedienaar.

( Ja

De stopopdracht heeft voorrang op de startopdracht.

( Ja

Bij het stoppen van het arbeidsmiddel, of de gevaarlijke onderdelen ervan, wordt de energievoorziening van de betrokken aandrijfmechanisme onderbroken.

( Ja

3.4  Noodstop

Dient te worden voorzien wanneer de noodzaak blijkt uit evaluatie van gevaar en uitschakeltijd.

( Ja

     ( Dient te voldoen aan onderstaande voorwaarden.

· De noodstop is goed herkenbaar (rode kleur op gele achtergrond), duidelijk zichtbaar en bereikbaar.

           ( Ja
· Het stopzetten gebeurt binnen de kortst mogelijke tijd.

            ( Ja
· De noodstop blijft vergrendeld. Het vrijmaken van de noodstop mag de machine niet rechtstreeks in werking stellen (zie ook rubriek 3.2. ‘inwerkingstellen’).

            ( Ja
3.5  Specifieke gevaren

Beveiliging tegen specifieke gevaren: wegschietende en vallende voorwerpen.

( Ja

Geschikte afvoer- en opvanginrichting aan de bron wanneer er gevaar is voor gas-, damp-

of rookontwikkeling of vanwege het vrijkomen van vloeistoffen.

( Ja

3.6  Stabiliteit

Het arbeidsmiddel bezit voldoende stabiliteit of is van passende bevestigingsmiddelen voorzien.

( Ja
3.7  Gevaar voor breuken/uiteenspringen

Onderdelen en verbindingen zijn bestand tegen belasting waaraan zij worden blootgesteld. Indien niet gegarandeerd in functie van de tijd (hydraulische slangen, slijpsteen), is er een passende afscherming voorzien of worden onderhoudsinstructies strikt opgevolgd.

( Ja

Gereedschappen/onderdelen onderworpen aan middelpuntvliedende kracht zijn beveiligd tegen wegslingeren (afscherming slijpsteen).

( Ja
3.8  Contact met bewegende delen met risico op ongeluk

Deze bewegende delen zijn afgeschermd door middel van schermen of beveiligingsinrichtingen die de beweging stoppen alvorens het bewegend deel kan worden bereikt.

( Ja
Beweging injectie: afgeschermd: ( Ok

Beweging transportband afgewerkte producten: traaglopend: ( Ok
3.9  Verlichting

Werk- en onderhoudspunten zijn voldoende belicht (zie ARAB art 62). In het geval een zone enkel bij onderhoudswerkzaamheden dient te worden verlicht, kunnen looplampen worden gebruikt om bij te lichten.

( Ja

3.10 Temperatuur 

Delen op hoge of lage temperatuur zijn tegen aanraking beschermd.

( Ja

3.11  Alarmsignalen

Zijn goed waarneembaar en begrijpbaar (licht- en/of geluidssignaal)

· Geen verwarring met andere signalen mogelijk.

· Uniformiteit code en kleuren.

( Ja
3.12 Verkeerd gebruik

Het arbeidsmiddel mag niet worden gebruikt voor bewerkingen en onder omstandigheden waarvoor het niet geschikt is.

( Ja
3.13 Onderhoud

De afstel-, smeer- en onderhoudspunten bevinden zich buiten gevaarlijke zones.

( Ja
opmerking: onderhoud enkel door machinebouwer zelf

Het afstellen, het onderhoud, de instelling en de reiniging gebeuren wanneer machine stilstaat, tenzij deze zonder gevaar kunnen worden uitgevoerd.

( Ja

Onderhoud en inspectie gebeuren overeenkomstig aan de richtlijnen van de fabrikant. Een opvolgingssysteem is uitgewerkt

( Ja

Regelmatig te vervangen onderdelen zijn veilig te monteren en te demonteren.

( Ja

3.14 Ontkoppeling krachtbron

Er is een inrichting voorzien om de krachtbronnen te ontkoppelen (hoofdschakelaar, kranen, stekker).

( Ja

Deze inrichting is vergrendelbaar wanneer het voor de bedienaar onmogelijk is de bestendigheid van de ontkoppeling te controleren (bijvoorbeeld: voorziening voor hangslot + bordje ‘in onderhoud, niet inschakelen’). De instructies voorzien in het gebruik van deze vergrendelingsprocedure.

( Ja

Overgebleven en/of opgeslagen energie kan zonder gevaren worden afgevoerd.

( Ja

De herverbinding levert geen gevaren op (bijvoorbeeld: gevaar bij in werking treden onmiddellijk na herverbinding).

( Ja

3.15 Waarschuwingen en signalering

Beknopte en ondubbelzinnige bedieningsrichtlijnen voor werking, gebruikswijze, inspectie en onderhoud zijn aanwezig.

( Ja
Waarschuwingspictogrammen zijn aanwezig waar nodig.

( Niet ok
Opmerking: bij machine wel, maar niet op warme onderdelen die uit de machine komen 

Etikettering gevaarlijke stoffen conform ARAB art. 723bis.

( Ja
3.16 Bereikbaarheid

Alle nodige punten kunnen in veilige omstandigheden worden bereikt.

( Ja

3.17 Bescherming

Bescherming en voorkoming verhitting, brand (blusinstallatie, kortsluitbeveiliging ea.)

( Ja
3.18 Ontploffingsgevaar

Voorkoming op risico’s van ontploffing van het arbeidsmiddel of van in het arbeidsmiddel gebruikte en/of opgeslagen stoffen.

( Het poeder is opgeslagen in een tank in de machine. De compressor heeft wel een veiligheid.

3.19 Elektriciteit: naleving AREI

Bevestiging conformiteit met het AREI door verslag van erkend organisme

( Ja

Restrisico’s naar aanleiding van de risicoanalyse

Risico 1: verbrandingsgevaar


(Warme afgewerkte producten komen uit de machine.

Risico 2: klemgevaar


( Bij vervanging van matrijs kan je met je handen geklemd worden.




( De buitenkant van de machine vertoont scherpe kanten.

Besluit:

De machine voldoet volgens de minimumvereisten voor arbeidsmiddelen volgens Koninklijk besluit van 12 augustus 1993
11.2 Veiligheidsstudie: Branson-pers

a) Inleiding
Deze Branson-pers wordt gebruikt voor het samenpersen van spiegelranden en spiegelbehuizingen bij autospiegels. De Branson-pers beschikt zelf over een noodstop en een veiligheidskast. Hierop staan twee bedieningsknoppen en een noodstop. Indien men wenst dat de pers een arbeidsslag uitvoert, moet men de twee zwarte bedieningsknoppen gelijkmatig indrukken. Na het indrukken zal eerst het veiligheidsscherm sluiten (waardoor de toegang tot de pers afgesloten wordt) en vervolgens zal de arbeidsslag pas plaatsvinden. 
De veiligheidsstudie wordt gedaan volgens het K.B. van arbeidsmiddelen van 12-08-1993.

[image: image125.jpg]



Figuur 11‑3:Branson pers

b) Algemene minimumvoorschriften voor de arbeidsmiddelen
3.1. Oké

3.2. Oké

3.3. Oké

3.4. Oké

3.5.Oké (dicht schuivende klep)

3.6. Oké (is niet noodzakelijk, machine staat stabiel)

3.7. (niet van toepassing)

3.8. Oké (veiligheidsklep)

3.9. Oké

3.10. (niet van toepassing)

3.11. (niet van toepassing)

3.12. Oké

3.13. Oké 

3.14. Oké (door aan/uit-schakelaar)

3.15. Oké

3.16. Oké

3.17. Oké (door veiligheidsklep)

3.18. (niet van toepassing)

3.19. Oké 

Besluit: De Bransonpers voldoet aan het K.B. arbeidsmiddelen van 12-08-1993 en mag gebruikt worden voor productie.
12 STUDIE 4: Rendabiliteit plastiekinjectie in eigen beheer

Omdat ieder bedrijf streeft naar zo veel mogelijk winst, leek het ons interessant om een kleine studie te maken over de rendabiliteit om sommige uitbestedingen in eigen beheer te doen. De grootste uitbestedingkost die we hebben is deze van plastiekinjectie. Daarom zijn we gaan kijken naar het bedrag dat wij per jaar betalen aan het bedrijf dat dit voor ons produceert (‘ES-plastics’) en wat de kosten zijn om onze onderdelen te maken. Het verschil tussen deze bedragen is dan de marge die ‘ES-plastics’ op onze producten neemt.
Hoe we te werk zijn gegaan om een snel beeld te vormen ziet u hieronder met de verschillende tussenstappen.
1) Eerst hebben we een lijst gemaakt van alle onderdelen die we bij ‘ES-plastics’ kopen, met hun prijzen.

      [image: image126.png]71940000 |Kalotte Es Plastics/Stock Hagus. 1 038 2500 2500 950,
70040000 [FuBunterlage ES-plastics (2500Stks) 1 i 2500 2500 35000
70319999 Steunplaat + ubbe] 623072 2 3 2500 5000 85000
70590000 [Gehause ES-plastics (S000Stks) 1 23 2500 2500 160000
70590000 [Gehause ES-plastics (S000Stks) 1 23 2500 2500 160000
70590000 [Gehause ES-plastics (S000Stks) 1 58 2500 2500 145000
70590000 [Gehause ES-plastics (S000Stks) 1 ] 500 500 29000
70640000 [Glaseinfassung | _espastics (25005tks) 1 475 500 500 23750
70640000 Glaseinfassung | _es-pastics (2500tks) 1 475 500 500 23750
70640000 Glaseinfassung | _es-pastics (2500tks) 1 475 500 500 23750
70640000 Glaseinfassung | _espastics (2500tks) 1 475 500 500 23750
70790000 [Spiegeffuss ES-plastics (Schating) 1 80 500 500 40000
70790000 [Spiegeffuss ES-plastics (Schating) 1 80 1000 1000 80000
70870000 |Réndelschraube | €S plastcs (Schating) ] 12 1000 4000 12000
70870000 [Randelschraube | s piastics (Schating) 2 6 1000 2000 6000
71510000 [Fussuntertage ES-plastics (Schating) 1 30 1000 1000 30000
71510000 [Fussuntertage ES-plastics (Schating) 1 30 1000 1000 30000
71340000 Kalotte Es Plastcs/Stock Hagus 1 036 1000 1000 380
71340000 Kalotte Es Plastcs/Stock Hagus 1 036 1000 1000 380
71340000 Kalotte Es Pastcs/Stock Hagus 1 038 1000 1000 380
72260000 spankegel [ES-plastics 1 6| 400 400 2400
72370000 spiegelgehause _|ES-plastics 1 | 400 400 18400
73130000]spiegelhalter __|ES-plastics 1 §| 400 400 2400
73170000 [Halter |Es stastics (5000 ) 16 400 400 6400
73180000 Kralle [Es stastics (5000 ste) T s 400 400 3200
73190000 [Kugelkalotte |Es-plestcs (5000 st s 400 400 2000
73670000 Glaseinfassung Es Plastics 1 28 400 400 11200
73670000 [Glaseinfassung Es Plastics 1 2 400 400 11200
73670000 [Glaseinfassung ES-plastics 1 2 400 400 11200
73670000 [Glaseinfassung ES-plastics 1 2 400 400 11200
73700000 [Fussuntertage Es Plastics 1 13 400 400 5200
73700000 [Fussuntertage Es Plastics 1 13 400 400 5200
73700000 [Fussuntertage ES-plastics 1 13 700 700 9100
73700000 [Fussuntertage ES-plastics 1 13 700 700 9100
73840000 kappe ES-plastics (S000Sths) 2 124 700 1400 8680
73840000 kappe ES-plastics (S000Sths) 2 124 700 1400 8680
73840000 kappe ES-plastics (S000Sths) 2 124 700 1400 8680
73840000 kappe ES-plastics (S000Sths) 2 124 700 1400 8680
73840000|Kappe ES-plastics(5000Sths) 3 248 700 2800 17360
73880000 [Ummantelung ES plastis(Schatting) 3 80 700 2800 56000
73880000 [Ummantelung ES plastis(Schatting) 3 80 700 2800 56000
73880000 [Ummantelung ES plastis(Schatting) 3 80 700 2800 56000
73880000 [Ummantelung ES plastis(Schatting) 3 80 700 2800 56000
74060000 [Spannhaken ES-plastics (2500Sths) 2 38 700 1400 26600
74060000 [Spannhaken ES-plastics (2500Stks) 2 38 200 400 7600
74070000]Haken S plastics(Schatting) 2 70 200 400 14000
74070000]Haken S plastics(Schatting) 2 70 200 400 14000
74100000[Spannhaken ES plastis(Schatting) 2 100 200 400 20000
74100000 [Spannhaken ES plestis(Schatting) 2 100 200 400 20000
74120000 [Spiegelgehause |ES plastics (5000 St i1 ) 200 200 6400
74150000]Haken |Hagus Stock 3 jaar 2 102 200 400 20400
74150000|Haken |Hagus Stock 3 jaar 2 102 200 400 20400
74160000 [Hater ES-plastics(100005tks) 5 3 200 1600 16800
74170000 [Stitzfu ES-plastcs 2 93 200 400 18600
74190000 [Spannhaken ‘ES plastcs(Schatting) 2 50 200 400 10000
74190000 [Spannhaken ES plastis(Schatting) 2 50 200 400 10000
74190000 [Spannhaken ES plastis(Schatting) 2 50 5 150 3750
74190000 [Spannhaken ES plestis(Schatting) 2 50 75 150 3750
74210000 [Unterlage [ES plastics (schatiing) 1 15 75 75 125
74250000 Tragerblech ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74250000 Tragerblech ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74250000 Tragerblech ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74250000 Tragerblech ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74260000 [Spannbacke ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74260000[Spannbacke ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74260000[Spannbacke ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74260000[Spannbacke ES-plastics (S000Sths) 2 50 75 150 3750
74270000 [Aussenplatte ES plastis(Schatting) 3 76 75 300 5700
74270000 |Aussenplatte ES plastis(Schatting) 3 76 1000 4000 76000
74270000 |Aussenplatte ES plastis(Schatting) 3 76 1000 4000 76000
74270000 |Aussenplatte ES plastis(Schatting) 3 76 1000 4000 76000
74340000 [Spiegelgehause | ES-plastics(Schating) 2 240 1000 2000 240000
74340000 [Spiegelgehause | ES-plastics(Schating) 2 240 1000 2000 240000
74340000 [Gehause ES-plastics (schating) 1 100 1000 1000 100000
74350000 [Spiegelgehause | ES-plastics(Schating) 2 240 7500 15000 1800000
74350000 [Spiegelgehause | ES-plastics(Schating) 2 240 7500 15000 1800000
74350000 |Gehause ES-plastics 1 100 7500 7500 750000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(100005tks) s 60 7500 60000 450000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) s 60 7500 60000 450000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) s 60 7500 60000 450000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) s 60 7500 60000 450000
74360000 |Klemplaat ES-plastics(10000tks) 3 30 7500 30000 225000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) 2 15 7500 15000 112500
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) 2 15 700 1400 10500
74370000 Gelenkstuck ES-plastics(10000tks) 3 512 700 2800 35840
74370000 Gelenkstck ES-plastics(10000tks) 3 512 700 2800 35840
74370000 Gelenkstck ES-plastics(10000tks) 3 512 700 2800 35840
74370000 Gelenkstck ES-plastics(10000tks) 3 512 700 2800 35840
74370000 Gelenkstck ES-plastics(10000tks) 2 256 700 1400 17920
74370000 Gelenkstuck ES-plastics(100005tks) 2 256 700 1400 17920
74890000 |Abdeckkappe ES-plastcs(schating) 1 7 700 700 4300
74890000|Abdeckkappe ES-plastcs(schating) 1 7 700 700 4300
76020020 Haken 623072 3 56 700 2800 39200
76020020 Haken 623072 3 56 700 2800 39200
76020020|Haken 623072 3 56 800 3200 44800
76030000 [Klammer ES-plastics(100005tks) 3 2 800 3200 33600
76030000 [Klammer ES-plastics(100005tks) 3 12 800 3200 33600
76030000 [Klammer E5 plastis (0000 Stuks). 2 21 800 1600 16800
76040000Schutzkappe ES-plastics(10000tks) 3 i 800 3200 11200
76040000 Schutzkappe ES-plastics(10000tks) 3 i) 800 3200 11200
76040000 [Schutzkappe ES-plastics(100005tks) 3 i 800 3200 11200
78600000 [Gehause ES-plastcs 2 874 2700 5400 235980
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(100005tks) 3 30 2700 10800 81000
74360000 [Klemmplatte ES-plastics(10000tks) 12 50 2700 32400 243000
74370000 | Gelenkstiick ES-plastics(10000tks) 3 512 2700 10800 138240
74370000 Gelenkstck ES-plastics(10000tks) 3 512 2700 10800 138240
74370000 Gelenkstick ES-plastics(10000tks) 3 512 250 1000 12800
76010000 |Spiegelstange ES-plastics(10000tks) 2 162 250 500 45500
76010000 [Spiegelstange ES-plastics(10000tks) 2 162 250 500 45500
76390000 | Gehause ES-plastics(10000tks) 2 874 100 200 8740
78390000 [Gehause ES-plastics(10000tks) 2 874 100 200 8740
76400000 | Gehausering ES-plastics(10000tks) 2 272 100 200 2720
'76400000|Gehausering ES-plastics(10000tks) 2 272 10000 20000 272000
'78400000|Gehausering ES-plastics(100005tks) 2 272 10000 20000 272000

[winkel (10030000) [ 10000 0 0

[winke (10030000) [ 300 0 0

[winke (10030000) [ 300 0 0

[winke (10030000) [ 500 0 0

[Haken (76020000) 500 0 0

[Haken (76020000) 500 0 0

[Haken 76020000) 500 0 0

# onderdelen
325,000



   => ca. 325.000 onderdelen/jaar  -->  €73.000/jaar
Figuur 12‑1:Onderdelen per jaar

2) Om te berekenen hoeveel een onderdeel aan grondstof kost hebben we verschillende onderdelen die uit hetzelfde materiaal gemaakt zijn gewogen.
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Tabel 12‑1:Gewichten van verschillende onderdelen gemaakt uit zelfde materiaal
3) We hebben ons bevraagd naar de prijs van deze grondstof en de prijs zou uitkomen op 124 euro/100 kg. => 0,00124 euro/gram

4) Zo kunnen we het percentage aan grondstof in de ‘ES-plastics’ prijs uitrekenen. 
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[70500000 |Gehause 1 €0.13764 €0.56000 2%





Tabel 12‑2:Percentage grondstof in totaalprijs ‘ES-plastics’
In voorgaande tabel is te zien dat het aandeel van de grondstof afhankelijk is van het gewicht van het onderdeel. Hoe zwaarder het onderdeel, des te meer is de eindprijs afhankelijk van de grondstof. De meeste plastieken onderdelen die voor ons gemaakt worden hebben gewichten van tien gram of minder. We kunnen dan ook stellen dat ons gemiddelde grondstofpercentage in de eindprijs rond de 17% gaat liggen.

5) ‘ES-plastics’ zal dus rond de €13.000 aan grondstoffen moeten inkopen en krijgt €60.000/jaar voor hun onkosten zoals: elektriciteit, afschrijving van de machines, onderhoud en werkuren. 
6) Vervolgens hebben we even gezocht naar de prijzen van occasie ‘Engel’-injectiemachines. Deze zitten tussen de €10.000 en €30.000. 
Bron: www.machinestock.com
7) Als we een machine van €20.000 zouden aanschaffen en deze afschrijven over vijf jaar, zou dit betekenen dat we na het aftrekken van onderhouds- en energiekosten nog circa €50.000 per jaar kunnen overhouden. Wel zou er iemand met kennis van de machine in dienst genomen moeten worden voor het inplaatsen van de matrijzen, het afstellen van de machine en repareren van eventuele mankementen.
Besluit: Het grootste nadeel van het in eigen beheer te doen, is het feit dat we dan geen eisen qua kwaliteit kunnen stellen en dat we zelf verantwoordelijk zijn voor de deadlines. Tevens hebben we op het vlak van ervaring een serieuze handicap.

Anderzijds zou er mooi geld aan verdiend kunnen worden, zeker als de spiegelverkopen de volgende jaren nog in stijgende lijn zouden gaan.

13 Besluit


Het was een zeer mooie ervaring om de verantwoordelijkheid van zo een groot geheel te mogen dragen. Het was niet altijd even gemakkelijk, maar zoals ook blijkt uit deze scriptie, hebben we het geheel toch tot een goed einde kunnen brengen.
Onze doelstellingen waren om de productie van alle spiegels terug opgestart te krijgen en voor dezelfde of een betere prijs dan vroeger in Duitsland te produceren. Zoals blijkt uit deze scriptie zijn deze doelstellingen gehaald en zijn we er zelfs in geslaagd om op jaarbasis ca. €23.000 onder de prijs van het Duitse Hagus (ca. €220.000 per jaar) te blijven. Dit is dus een besparing van circa 10%.
Als uitbreiding op deze doelstellingen hebben we studies naar de veiligheid van de gebruikte machines gedaan en de haalbaarheid om sommige bewerkingen in eigen beheer te doen bestudeerd. We hebben ook onderzocht om op langere termijn betere prijzen te verkrijgen. De resultaten hiervan zijn niet onmiddellijk zichtbaar, maar kunnen binnen afzienbare tijd serieuze besparingen opleveren indien deze projecten voortgezet worden.
Op voorhand hadden we ons nooit kunnen voorstellen dat er zoveel zaken bij het overbrengen en opstarten van een productie kwamen kijken. Zo is er bijvoorbeeld gigantisch veel tijd gekropen in het zoeken naar nieuwe leveranciers, waarbij we tientallen bedrijfsbezoeken hebben moeten doen. Hier kwam nog eens bij dat onze werkplaatsen op grote afstand van elkaar lagen (Tienen – Solingen - Lommel), waardoor we in totaal circa 20.000 km voor dit project hebben moeten afleggen.
Gedurende het project zijn er natuurlijk dingen fout gelopen, die we in ons hoofdstukje ‘Problemen’ kort beschreven hebben. Maar deze hebben er niet toe geleid dat het beoogde resultaat in gevaar kwam.
Het resultaat dat we nu bereikt hebben was het einddoel waartoe we wilden komen. Indien we hetzelfde project opnieuw zouden doen, zouden we dan ook geen ander resultaat willen behalen, noch een andere werkwijze hanteren.
Bijkomend voordeel aan dit project is dat we er altijd positief aan herinnerd zullen worden. Het doet ons iedere dag (en ons hele verdere leven) nog deugd om op de autowegen een caravan tegen te komen met spiegels van bij ons (ca. 50% van alle verkochte caravanspiegels). Hierdoor denken wij onmiddellijk terug aan details die we zelf aan deze spiegels veranderd hebben en de moeite die het gekost heeft om ze uiteindelijk op de auto’s te krijgen…  

Bijlage A: Offerte aanvraag poederlak
offerteaanvraag poederlak
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Figuur 1Offerte aanvraag poederlak met enkele onderdelen

Bijlage B: Offerte poederlak
Offerte poederlak, Almaplast







HAGUS-VAN WEZEL Autoparts n.v.  








T.a.v. Dhr Vandevenne




  



Industriepark ,   33

                                                                                   Soldatenplein Z2                                           

T 016 80 55 35

F 016 82 07 08 



            B– 3330    TIENEN










Kontich, 16 augustus 2007

O/ref : 9249/DC bis

Geachte heer,

Wij danken u voor uw prijsaanvraag en hebben het genoegen u onze verbeterde offerte aan te bieden voor het poedercoaten van volgende onderdelen : 

Prijzen excl. BTW :

Opstartkosten: 120 Euro

	Artikel


	Aantal stuks/jaar
	Stukprijs in EUR

	30110070
	1200
	1,45 €

	30120070
	1235
	1,33 €

	31110070
	4840
	1,39 €

	31220070
	2420
	1,43 €

	50160071
	3850
	0,60 €

	51220071
	5000
	0,63 €

	52060071
	800
	0,67 €

	54060071
	800
	0,67 €

	55320071 
	400
	0,63 €


Aanlevering in serie van een minimum aantal van ongeveer een maandafname per artikel.    (vooropgestelde jaaraantal gedeeld door 10)

OPMERKING: Bij aanlevering van de vooropgestelde jaarhoeveelheden in 1 maal wordt er een korting van 4% verrekend op de totaalbedrag faktuur. 

· Coating :


Polyesterpoedercoating 
· Kleur:                                     RAL 9005 mat (zwart)  

· Laagdikte :


volgens uw aanvraag.
· Voorbehandeling :


ontvetten en fosfateren

· Verpakking : 


hergebruik van uw verpakking + beschermfolie. 

· Levertijd :  


overeen te komen.

· Leveringsmodaliteiten : 
af fabriek of franko, port op factuur.  

· Geldigheidsduur :

tenzij spectaculaire wijzigingen op de grondstoffen-






markt blijft deze prijs 3 maanden geldig.

· Betalingsmodaliteiten : 
30 dagen na factuurdatum.
Onze algemene verkoopsvoorwaarden – op eenoudige aanvraag beschikbaar – zijn hier van toepassing.

In de hoop op een gunstig gevolg verblijven wij,

met vriendelijke groeten,

Daniël Charpentier


Account Manager

Bijlage C: Catalogus
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Tabel � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Tabel \* ARABIC \s 1 �5�:Greep uit componentenlijst





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �1�:Vergelijkingstabel: België <-> Tsjechië





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �35�:Persmatrijs 1337: kever gehause                       Persmatrijs 3011: persen van buis





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �37�:ILLIG SB53 C3 (plastiek vormen)         ILLIG  HSP 35B  (bilster kleven)





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �39�:Kever-pers





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �42�:Te persen onderdelen		Fig 3-45 Matrijs in de bransonmachine





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �46�:Kolomboormachines





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �48�:Assemblage hulpmiddelen om het werk te vergemakkelijken + versnellen





Figuur � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �49�:Oven





Figuur � STYLEREF 1 \s �11��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �1�:Engel 60TL spuitgietmachine





Figuur � STYLEREF 1 \s �11��� SEQ Figuur \* ARABIC \s 1 �2�:Risico 3: verwonden





Tabel � STYLEREF 1 \s �3��� SEQ Tabel \* ARABIC \s 1 �3�:Vergelijking prijzen verchromen van 1 onderdeel
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