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SAMENVATTING. 

Dit rapport is naar aanleiding van en een voortzetting 

van een eerder verricht onderzoek bU BELRAMA BV Waalwijk. 
Oat onderzoek is beschreven in het rapport: 

Analyse van een revisiebedrijf. 
Rapportnr. WPB 0127 

De a1gemene omschrUvin~van de opdracht was een onderzoek 
te doen naar de mogelUkheden om de kwaliteit binnen het 
bedrijf te verbeteren. Oit onderzoek op het zeer brede 
gebied van de kwaliteitszorg heeft zich, naar aanleiding 
van bovengenoemd eerder verricht onderzoek, toegespitst 

op verbetering van de ~~~l1~~!~_~~~_~~_e~22~~~1~. 
Het onderzoek valt uiteen in twee delen: 

1. Onderzoek naar Doge1~~heden tot verb~tering van 
de demontage van diafragmaveer-drukgroepen voor 
personen wagens. 

2. Onderzoek naar de verbetering van het reinigen 
van te rev~seren produkten. 

ad 1. Mechanisatie van het slopen van de diafragmaveer
bevestiging van drukgroepen voor personenwagens 
moet serieus overwogen worden. 
Niet alleen omdat er een besparing op het aantal 
manuren te bereiken is, maar oak omdat een verlaging 
van bijna 4% voor de uitval mogelUk is. Vooral de 
vermindering van de uitval is van groot belang, 
omdat de uitval (door het grote tekort aan te re
viseren materiaal voor vele typen drukgroepen) een 

aanzienlijk 2~~~~~S!!~~~!1~! geeft. 
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Huidige routing grote F&S drukgroepen. 

"'-".L-------_...lUL.-_________ -l 0 CGfttrolit 
• 

ROOD = onderp)aten. 



ad 2. Voor het bedrijf is de aanschaf van een draaitafel
werpstraalmachine van het merk CARLO BANFI type 
P 14 verantwoord. 
Deze aanschaf leidt tot een fikse kostenbesparing 
en tot een fraaier uiterlUk van de produkten, dus 
tot een betere kwaliteit. 
Voorwaarde ;s wel dat de machine uitgerust wordt 
met een variabel werpwiel-toerental. 
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HOOFDSTUK 1: INLEIDING. 

Sijna alle diafragmaveren en alle onderplaten zijn aan 
de kap geklonken. 
Bij demontage worden op dit moment de klinknagels ~~n 

voar ~~n met de ~!~~ afgebaord en er vervolgens met een 
handpersje uitgeperst. Deze methode is erg arbeidsinten
sief en de kans ap foutief boren of persen is groot. 
De uitval is dan oak vrij groot en erg persoonsafhanke-

lijk lcirca 41 t.g.v. foutief bar en of persen pag. 23). 

V~~r de grote series (~100) wordt gebruik gemaakt van 
een meervoudige spindelboormach1ne met als nadelen: 
1. De zeer lange omsteltijd. 
2. Als er ~~n klinknagel gaat meedraaien breken er a.g.v. 

de centrale aandrijving vaak meerdere boren tegelijk. 

Er zijn twee richtingen die kunnen leiden tat ~~~~!!!~!~9 
van de demontage. De ene richting is het zoeken naar 
een andere demontage methode de andere is het verbete
ren van de hu;dige demontage methode. 
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1.1. Methoden van bevestiging van de diafragmaveer. 

Er zijn v~f methoden om een di afragmaveer aan de kao van 
een drukgroep te bevestigen, namelijk: 

1. 

2. 

3. 

4. 

5. 

:S:' i nknage' 
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FIGUUR 1 : Diabevestigingen. 

Ouits: F8cS 
Frans: VERTO 

Frans: VERTO 

Engels: AP 

Frans: VERTO 

De eerste ~pthode w6rdt steeas ~inder toegepast, de methode 
4 en 5 z~n in opkonst (zie b~lage A). 

De eerste drie ~ethoden ~aken gebruik van klinknagels, bijna 
altijd 6 of 9 al naar gelang de diameter. De klinknagels zit
ten b~ de luxe drukgroepen op diameters van 110 tot 180 n~. 
De nagels zijn na verwijdering van de onderplaat goed bereik
baar, een goede ondersteuning is niet mogelUk. 
Bevestigingen volgens methode 4 en 5 worden n1et gesloopt. 
De verdeling tussen kappen met 6 en met ·9 nagels is ongeveer 
50%-50%. 
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1.2. Bevesti~~n de onderplaat. 

De onderplaat is m~trverende lipjes (meestal 3) aan de 
kap bevestigd. 
De onderplaten varieren in diameter van 160 tot 240 mm 
bU de luxe drukgroepen. 

-lipje 

FIGUUR 2: Bevestiging va~ de onderplaat. 

Meestal zit elk lipje met een klinknagel vast aan de kap, 
maar' soms oak met drie. 
Oak is het vaak zo dat de klinknagel, die lipje en onder
plaat verbindt, en de klinknagel, die lipje en kap ver
bindt, niet op dezelfde straal zitten. 
De klinknagel, die het lipje met de kap verbindt, is goed 
bereikbaar en goede ondersteuning is oak mogelUk. 
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HOOFDSTUK 2: ONDERZOEK NAAR ANDERE METHODEN. 

De ~~!~!~~ methode is: 

V~~r de kleinere series (100): 
Het afboren van de kop van de klinknagels van de be
vestiging van o~der~laat en diafragmaveer gebeurt 
met de hand m.b.v. een kolomboormachine. Vervolgens 
worden de nagels er met een handpers uitgeperst. 
Dezze methode is erg arbeidsintensief en de kans op 
ernaast boren of persen is groot en erg persoonsaf-

hankelUk. De uitval ten gevolge hiervan is circa 4% 
(zie pag. 23). 

- Voor de grote series (?100): 

Het afboren van de kop van de klinknagels wordt bU 

deze series gedaan met een ~~~~~2~21~~_~22~~el~2~l 
(5 of 9 nagels) nadat de onderplaat ~et de hand af-
geboord is. Dedia moet vervolgens nog gelost worden. 
Nadelen: - lange omsteltUd, dus al1een geschikt voor 

grote series. 
- Centrale aandrUving en daardoor het afbre

ken van vaak meerdere boren tegeltk. 

~~~~~~ .methoden van demontage z~n: 

1. Het 21~~~~_~1!e2~~~~ van de klinknagels. 
Voorwaarden voor toepassing van deze methode zUn: 
- Een goede bereikbaarheid van de klinknagels, zowel 

van onderen als van boven. 
Een goede ondersteuning moet mogelUk zfjn. 

2. ~!2~~~!~~ van de kop van de klinknagels en de nagels 
er vervolgens uitpersen. 
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3. ~ff~~~~~ van de kop en de klinknagels er vervolgens 
uitpersen. 

4. ~f~l~e~D van de kop en de nagels er vervolgens uit
persen. 

5. ~f~~~~~D of ~f~l~~~ van de kop en de nagels er vervol
gens uitpersen. 

Aan de methoden van het aldraaien, affrezen, afslUpen 
en afsteken kleven verschillende problemen. 
Ten eerste zUn de methoden alleen toepasbaar op de na

gels van de diabevestiging; de methoden zUn niet toe
pasJaar op de nagels van de o~der~laatbevesti~in~, 

omdat de kappen daar niet vlak zUn. 

Ten tweede hebben lang niet alle drukgroepen een vlakke 
kap, zodat de methoden vaak ook niet toepasbaar zUn op 
de klinknagel van de diabevestiging. 
Ten derde is de kans op beschadiging va~ de kap groot, 
omdat het gereedschap vlak over het kapoppervlak zal 
moeten gaan om zoveel mogelUk van de kop van de klink
nagel af te halen. 
Ten vierde is de perskracht hoger, doordat er minder 
van de kop verwUderd kan worden dan bij het boren. 
BU het draaien geeft ook het opspannen nog problemen, 
als bUvoorbeeld een dia gebroken is kan de kap gaan 
slingeren. 
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De eerste methode, het !~~~~~_~i!e~~~~~ van de nagels, 
ii alleen mogelUk voor de klinknagels van de bevestiging 
van de onderplaat, omdat alleen daar een goede ondersteu
ning mogelijk is. 
De moeilUkheid hierbU is echter dat er zoveel verschil
lende typen zUn. Het mooiste zou zUn als alle nagels 
(meestal 3) er in ~~n keer uitgeperst zouden kunnen 
wOrden, maar dan zUn veel verschillende ponsstempels 
en mallen nodig. 
Een betere oplossing lUkt met de hand te positioneren 
en de nagels er e~n veer ~~n uit te ponsen. In hoeverre 
dan de kans bestaat op afbreken van de ponsnippel bU 
geringe wringing zal nog verder onderzocht moeten wor
den. 

Het ~f~2~~~ van de kop van de klinknagels b1Uft zeker 
voor de klinkriagels van de ~!!~~~~!~!g!~g de meest 10-
gische oplossing, omdat: 
1~ De uitperskracht 1aag is 1nverge1Uking met-de andere 

methoden. 
I 

I 
I -I I~ ....... __ 
I • 

"'~T-; 

breekpunt bU het persen 
I .. ,.. 

2.- Bij goede pbsitionering en juiste boordiameter de 
kap niet beschadigd wordt. 

3. Een echt goede onderst~uning niet noodzake1Uk is. 

Aan het afboren kleven ook enkel~ ~!~~l~~, zoals: 
1. Het zeeken van de boor, vooral bU de klinknagels 

"met een putje in de kop (dat tijdens het klinken uit 
het midden is gelopen). 

2. Het af en toe mee gaan draaien van de klinknagels 
met vaak als gevolg dat de boor breekt. 
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Conclusie: Er lal gelocht moeten worden naar ~~~~~!~r1~9 
van de hu;dige methode. De andere methoden 
zUn niet goed bruikbaar. 
Alleen voor demontage van de onderplaat lUkt 
een andere methode, het ineens uitponsen, mo
gelUk te zGn. 



-8-

HOOFDSTUK 3: VERBETERINGEN VOOR DE HUIDIGE DEMONTAGE 
METHODE. 

De huidige methode is erg arbeidsintensief en kent een 
vr~ grate uitval door foutief boren en persen. 
Die fouten hebben verschil1ende oorzaken: 

1. Fout positioneren. 
2. Het zoeken van de boor. 
3. Het soms gaan meedraa;en van de klinknagel. 

De hu1dige methode, met de hand, maakt dat de ~!!~~l 

erg persoonsafhankelUk is. 

3.1. Verbeteringen door gebruik van andere boren. 

In de huidioe sit~atie worden gewone HSS-boren gebruikt. 
~ ---------

Het is echter beter am el~~~~2~~~ te gebruiken i.p.v. 
gewone spiraalboren, omdat ze een dikkere en dus ster
kere schacht hebben. 

BU goede positionering en fixatie kunnen~!~!~~! boren 
gebruikt worden met een langere standtUd en e~n hogere 
verspaningssnelheid. Blj het met de hand boren breken 
deze te snel af, omdat ze slecht bestand zUn tegen wring
ing. Ook kunnen blj een goede positionering en diepte 
instelling dikkere boren gebruikt worden wat ook weer 
het zoeken vermindert. 



-9-

3.2. Verbetering van de huidige machines. 

Aan de ~2l2~~22~~~S~!~~~ en de ~~~~e~c~ valt weinig te 
verbeteren. 
Wel kan een betere positionering verkregen worden door 
gebruik te maden van een indextafel, zodat het ernaast 
boren vermindert wordt. 
Een nadeel dat de kap nog een tweede keer opgespannen 
moet worden op de handpers, waar dan ook weer een index
tafel gewenst is. Verder blUft de methode erg arbeids
intensief. 

-
De ~~~~Y2~9!9~_~22~~e!~~~l is eventueel wel te verbete-
ren, vooral de omsteltijd is sterk te verlagen. 
Men kan verschillende boorkoppen gaan gebruiken, voor 
elke diameter een, die eenvoudig aan de centrale spil te 
bevestigen moet zijn. Of men kan een instelbare boorkop 
gaan gebruiken. 
De eerste methode tot verbetering is wel erg duur, maar 
ook bij de tweede methode blijft het probleem v~n het 
voor de tweede maal opspannen, voor het persen, bestaan. 

3.3. Conclusie. 

De beste oplossing lijkt, indien dat rendabel is, het 

afboren en u;tpersen te ~~~~~~~~~~~~~ De meervoudige 
boorspindel kan dan komen te verval1en. 
Mechanisatie heeft o.a. de volgende voordelen: 

1. Het vermindert de uitval. 

2. De uitva1'wordt onafhankeltik van de persoon. 
3. Het werk wordt minder vu;l, zodat er in de toe

ko~st ook nag mensen voor te kr~3en ztn. 
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HOOFDSTUK 4: MECHANISATIE VAN DE DEMONTAGE VAN DE DIA
FRAGMAVEERBEVESTIGING. 

De machine moet geschikt zUn voor de demontage van de 
diabevestiging van de drukgroepen van luxe wagens. 
Deze drukgroepen hebben de volgende maten: 
- de kleinste: 0 23; klinknagels diabevestiging 6 stuks 

op '" 110 mm. 
onderplaat '" 160 mm. 

- de grootste: 0 2965; klinknagels diabevestiging 9 

stuks op '" 180 mm. 
onderplaat '" 240 mm. 

De machine moet ~~~l_~~_~~~~~~~i~_i~~!~!~~~~ zUn op de 
verschillende diameters voor diabevest;gingen met zowel 
6 als 9 klinknagels. 

De machine moet goed !2~g!~~~1~~ zUn, zodat de produk
ten snel verwisseld kunnen worden. 

Het beste is om boren en per sen te combineren op een 
machine, zodat er slechts een keer opgespannen hoeft te 
worden. Eerst wordt een klinknagel afgeboord, vervolgens 

verdraait de indexeertafel 
(draaitafel oet meerdere nosities) 
en wordt de klinknagel eruit ge
,erst. De ~ogel~kheid bestaat 
om meerdere eenheden toe te passen. 
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4.1. Bepaling van het aantal bewerkingsstations. 

Het aantal bewerkingsstations wordt bepaald door: 
- Het goed kunnen combineren van drakgroepen met 6 

of met 9 klinknagels voor de bevestiging van de dia. 
- De omsteltijd. 
- De toegankelUkheid. 
- De gewenste produktiesnelheid. 

l' (\) 
De positie van het ponsstation tegenover het boorstation 
(A) is het meest gunstig voor de symmetrie. Het aantal 
loze "slagen" is echter zeer groot. Met een positie 
volgens B is het aantal noodzakelUke slagen sterk vermin
dert maar de Machine is volkomen asymmetrisch geworden. 
De produktiesnelheid blUft echter 1aag, er zUn minimaal 
7 slagen nodig bij 6 klinknagels en 10 blj 9 klinknagels. 
De toegankelijkheid vormt geen probleem, ook de instel-
ling is eenvoudig. 



-12-

Het aantal benodigde slagen wordt zo al flink vermin
dert; 4 voor de kappen met 6 klinknagels en 6 voor die 
met 9 klinknagels. 
Het nadeel is dat zowel de hoek tussen de twee ponssta
tions en de twee booreenheden versteld moet worden van 
180 0 naar 160 0 bij overst:hakel ing van kappen met 6 naar 
kappen met 9 nagels. 00k komt het aantal boor- en pons
stations slecht uit voor de kappen met 9 klinknagels; 
er ontstaat namelijk een extra slag. 
Oe toegankelijkheid is g~ed, de omsteltijd neemt toe. 

Het aantal slagen is weer verder verminderd tot drie 
voor de kappen met 6 en tot 4 voor die met 9 klinknagels. 
De symmetrie is verbeterd. 
Verder is het combineren van de twee verschillende soor
ten kappen vereenvoudigd. Als de drie ponsstations onder
ling verbonden zijn kunnen ze in ~'n keer alle drie 20 0 

verdraaid worden t.o.v. de booreenheden. 
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Wel moet er op gelet worden dat de machine goed toegan
kelUk is. 
Het toepassen van nag meer bewerkingsstations (12) leidt 
tot lange omsteltUden, oak de toegankelUkheid neemt nag 
verder af. Verder zUn er dan twee verschillende soorten 
machines nodig, een voor kappen met 6 en een voor kap
pen met 9 klinknagels. 

Conclusie: Een machine met 3 booreenheden en 3 ponssta---------------------#-------
!!~~~, dus 6 bewerkingseenheden, is het meest 
geschikt, omdat: 

1. De praduktiesnelheid hoog is. 
2. Er slechts een soort machine nodig is voor 

beide soorten kappen. 
3. De symmetrie goed is. 

Wel moet op de E~~~~~~~l~~~~i~ van de machine 
gelet worden en moet het instellen snel en 

~~~~e~~!9 kunnen gebeuren. • 
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4.2. Globaal ontwerp en eisenpakket. 

De machine krUgt 3 baoreenheden en 3 ponsstations. 
De kap (zander onderplaat) wordt met een indextafel ge
posit;oneerd. Het positioneren en fixeren van de kap 
op de indextafel kan m.b.v. mallen en klemmen gebeuren. 

1. De instelling moet ~~~! en ~~~Y9~~!9 kunnen gebeuren. 
De klinknagels zitten op diameters van 110 (6 nagels) 

tot 180 mm (9 na9~ls). Ook moet de instelling ~~~~: 
~~~~!~ genoeg z~n~ zodat vrU dikke bar!" ae~ruikt 

kunnen worden. am dezelfde reden moet ook een ~!~e: 

~~:!~~~~!!!~gvoor de boren aanwezig zUn. 
am snel omstel1en mogelUk te kunnen maken is het 

noodzakelUk dat alle aflezingen ~!g!!~~! zUn. Het 
snel omstelbaar zUn';s van groot belang, omdat de 
machine ook b~uikbaar moet zUn voor de zeer vele 
kleinere series. 
Dus: Hoe korter de omste1tijd des te beter. 

2. De 3 booreenheden moeten instelbaar zUn op de gewen
ste diameter. Er wordt gedacht aan de volgende twee 
mogelUkheden: a. Centrale aandrijving en centrale 

instelling. 
b. ledere boor een eigen aandrUving en 

instel mogelijkheid. 
Voordelen van de eerste moge1Ukheid t.o.v. de tweede 
zUn de compacte bouw (vooral van belang bU de klein~ 

ste drukgroepen) en h~t feit dat er maar een instel
ling verricht hoeft te worden. 

Een nadeel is de grotere kans op breuk van meerdere 
boren, een op1ossing hiervoor zou boorbreuks;gnaler
ing kunnen zUn, zodat er slechts een boor breekt. 

I.v.m. de ~9~9~~~~!~~~~!~ moeten de booreenheden vol
doende hoog terug getrokken worden, ook moet met de 
vertikale geleiding van de booreenheden rekening ge
houden worden met de toegankelUkheid. 
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Het omhoog en omlaag bewegen van de booreenheden 
moet met ~lg~~g gebeuren en er moet een diepte in
stelling op de machine komen. 

De boren moeten !~!!_~!~~!!!!!~!~~ zijn. 
V~~r welke mogelijkh*id gekozen moet worden is vooral 

afhankelijk van de !~!!~!!~!_!!~~~~~_!~_~~~~~!~~!g~!!~ 
~~~_~!_!~!~!!~!~~~!~g met als tweede voorwaarde dat 
de bouw vam de boorinrichting ~~~e~~~ moet i.v.m. 
de toegankelijkheid. 
Eventueel kan ook nog een compromis, .een centrale 
instelinrichting en elke baoreenheid een eigen aan
drijving, gevonden ~orden. 

3. Als ponseenheid is een klein compleet hydraulisch 
C-frame erg geschikt. 

Elk ~:!~~~! moet op een eigen geleiding kamen te staan, 
zodat ze juiste di.meter instelbaar zijn. V~~r een 
goede toegankelijkheid is het noodzakelijk dat de pons
eenheden snel naar buiten kunnen bewegen. Dit kan 
bijvoorbeeld pneumatisch gerealiseerd worden. 

Ook moeten de C-frames onderling ~!~~~~~!~ zijn, bij
voorbeeld door een schijf, zodat ze alle drie tegelijk 
~erdraaien t~o.v. de booreenheden bij amstelling van 
de machine. 

De e~~!~!Ee!!!moeten snel en eenvaudig verwissel
baar zijn. 

Een andere mogelijkheid is gebruik te maken van e~~!: 

. ~!~S!!!, die van buiten naar binnen schuiven onder 
een hydraulische of pneumatische cilinder. Hiervoor 
gelden dezelfde eisen als voar de C-frames. Bij deze 
mogelijkheid kan vooral de toegankelijkheid een pro
bleem vormen. 
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4. De indextafel moet zowel 60° (6 klinknagels) als 40° 

(9 klinknagels) per stap kunnen verdraaien. Dit is 
mogelUk bU gebruik van een indextafel, die in 36 stap
pen eenmaal rond geweest is. 

5. Het positioneren van de kappen op de indextafel kan 
het best gedaan worden met behulp van mallen. De 
kappen kUnnen dan op de pas- of boutgaten gapositi
oneerd worden. Het snel kunnen positioneren hangt 

vooral af van de ~9~~~_E9~~~~~~1~~~~!~ van de mach
i~e. 

Het fixeren kan pneumatisch met tangen gebeuren. 

Conclusie: Het ontwerp van de machine wordt bUna geheel 
bepaald door de eis van snelle en eenvoudige 
instelbaarheid. Vooral het instellen van de 
diameter en verwisselen van boren en nippels 
moet zo snel mogelUk kunnen gebeuren. 

Ook de !~~9~~~~l~~~~!~ van de machine moet 
goed zUn, zodat snel wisselen van de kappen 
mogelUk is . 
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HOOFDSTUK 5: RENTABILITEIT VAN EVENTUELE MECHANISATIE. 

De rentabiliteit hangt af van de antwoorden op de vol
gende twee vragen: 

1. Hoeveel wordt erbG mechanisatie op het aantal 
manuren bespaard? 

2. Met welk percentage is de uitval te verminderenl 

Een besparing op het aantal manuren kan vooral bereikt 
worden doorr"n man twee machines te laten bedienen. -------------
Omdat de ~~~l~~!g~ van de machine zeker kleiner zal 
zUn dan de tUd, die nodig is voor het slopen met de hand, 
moeten er zoveel mogelUk drukgroepen op de machines 
gesloopt worden om een zo groot mogelU~e besparing op 
het aantal manuren te krijgen. 
Aan de hand van de ~~ benodigde produktietijd kan die 
seriegrootte bepaald worden waarvoor het slopen op de 
machines evenlang duurt als het slopen met de hand. 

Om deze ~~l!l~~~~_~~~l~~~~~!!~ te kunnen bepalen moe
ten dan ook de omsteltijd en de cyclustUd van de machine 
bekend zfjn. 

O~'na te kunnen gaa" hoeveel er bespaard kan worden' 
op de u1tvalkosten, moet eerst worden nagegaan hoe groot 
de uitval door foutief boren en per sen nu is. 

5.1. Verdeling van de produktie van luxe drukgroepen naar 
seriegrootte. 

Om de verdeling van de produktie naar seriegrootte te vin-. 
den zijn van de eerste 6 maanden van 1985 de produktiestaten 
van de luxe-drukgroepen (0 1t/m3000) bekeken. 
Van belang is het aantal werkorders en het aantal pro
dukten per seriegrootte en respectievelijke percentages. 
De produktiestaten geven de ~~~~~!g~~ produktie (afge
leverd magazUn) te zien, er zal door uitval meer gesloopt 
moeten worden. Hoeveel meer wordt in de volgende para
graaf na gegaan. 
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De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blUkt als volgt te zUn: 

Produktiecijfers luxe-drukgroepen januari tim juni 1985. 

Totale produktie drukgroepen: 34.224 stuks in 119 dagen. 
Produktie luxe-drukgroepen: 31.494 stuks in 119 dagen. 
Aantal werkorders "luxe": 1.100 

seriegrootte werkorders 
aantal % cum-% aantal 

1 224 20.4 20 224 

2- 5 198 18.0 38 669 
6- 10 138 12.6 51 1.169 

11- 20 155 14.1 65 2.485 
21- 30 83 7.6 73 2.134 
31- 40 38 3.5 76 1.360 
41- 50 54 4.9 81 2.474 
51- 60 37 3.4 84 2.090 
61- 70 29 2.6 87 1.908 
71- 80 24 2.2 89 1.814 
81- 90 18 1.6 91 1. 539 
91-100 40 3.6 94 3.955 

101-150 38 3.6 98 4.844 
151-200 19 1.7 100 3.491 
201-300 . 5 0.5 100 1. 338 
TOTAAL 1.100 - 31.494 

~!~~~~-~~-~!~~~~~~~~l~: totaal 766 = 2.2% 
groot: 12 = 0.4% 
luxe: 754·= 2.3% 

produktie 
% 

0.7 
2.1 
3.7 
7.9 
6.8 
4.3 
7.9 
6.6 
6.1 
5.8 
4.9 

12.6 
15.4 
11.1 

4.3 

cum-% 

100 
99 
97 
93 
86 
79 
74 
67 
60 
54 
48 
43 

31 
15 

4 

Opmerking: De aantallen zUn de aantallen, die afgeleverd zijn 
aan het magazijn. 

De cijfers per maand bevinden zich in bijlage B. 
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Staafdiagram: aantal luxe drukgroepen/seriegrootte --gebaseerd op eerste helft '85 

totaal 31.494 stuks 

1 2-5 6-10 11- 21- 31- 41- 51- 61- 71- 81- 91- 101- 151- 201-
20 30 40 50 60 70 80 90 100 150 200 300 

seriegrootte .. 

I Cumu ltat i ef 

____________ L_ 
I 
I 
I 

I 
I 
I 

I 
I 
f 
I 

I 
I 

I 
• I I I 

1 '2-5 • '-. • 6-10 11- 21- 31- 41- 51- 61- 71- 81- 91- 101- 151- 201-
20 30 40 50 60 70 80 90 100 150 200 300 

seriegrootte ~ 
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250 - Staafdiagram: seriegrootte/frequentie 

gebaseerd op de eerste helft 18~ 

totaal 1.100 werkorders 

200 .~ 

--

100 --

50 ... 
i--

i--
L 

- - - - - - - - - - - - -1 2 5 6 10 11 21 31 41 51 61 71 81 91 101 151 201 -
20 30 40 50 60 70 80 90 100 150 200 300 

seriegrootte ~ 

100 

80 

1 60 

40 

20 ""i----

1 2-5 6-10 11- 21- 31- 41- 51- 61- 71- 81- 91- 101- 151- 201-
20 30 40 50 60 7.fJ 80 90 100 150 200 300 

ser.iegrootte ... 
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Uit de cUfers blUkt, dat circa 80% van de produktie in 
series van 31 stuks en groter. Het aantal werkorders voor 
series van 31 en groter bedraagt ongeveer 25% van het 
totale aantal werkorders. 

Er zijn dus erg veel ~!!!~!_~!~!!~, de helft van de series 
is kleiner of gelUk aan 10 stuks 

Deze situatie maakt dat een ~2_~2~~_~2~~1~~~_2~~!~1!~~ 
van de machine van groot belang is om een zo groot moge
lUke besparing op het aantal manuren te verkrUgen 

Het gaat bU deze cUfers om de werkelijke produktie, deze 
produktie plus de afkeur bU eindcontrole geeft de ~~~!2 

e~2~~~~!~' 
V~~r de eerste helft van 1985 wordt de bruto produktie 
dan: 

Totale bruto produktie drukgroepen; 34.224 + 2.2% = 34.980 st. 
Bruto produktie luxe drukgroepen; 31.494 + 2.3% = 32.220 st. 

Per jaar komt ~it neer OP ongeveer: 

Bruto produktie drukgroepen: 70.000 stuks 
Waarvan luxe: 65.000 stuks 
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5.2. Bepaling van de uitval door foutief boren en persen 
bU het slopen van de diabevestiging. 

Door uitval moeten er in de praktUk meer drukgroepen ge
sloopt worden am de bruto produktie (produktie vaor eind
controle) van 65.000 stuks per jaar te halen. 
Er wardt echter niet alleen extra gesloapt am de uitval te 
compenseren, maar oak va or te gebruiken onderdelen. 
Oe ~!~~~l bestaat behalve uit foutief geboorde of geperste 
ook uit gescheurde, kramme, te verroeste en imitatie kap
pen. 

De uitval door foutief boren en oersen is als volgt bepaald: 

1. Van de eerste 6 maanden van 1985 zUn alle werkarders, 
van 50 stuks en groter en waarvoor voldoende onder-

-------- ---------------
delen aanwezig zUn, de bruto produktie cUfers verge-
------
leken met de aantallen voar sloop aangeboden. Hieruit 
volgt het percentage ,dat extra gesloopt is. 

2."BU een extreem groot verschil tussen bruto produktie 
cUfer en voor sloop aangeboden, wordt aangenomen dat 
dit grote aantal, dat extra gesloopt is, noodzakelUk was 
voor te gebruiken onderdelen. Oit verschil wordt daarom 
niet tot uitval gerekend. 

3. BU een aantal drukgroepen zit de diafragmaveer niet 
vast geklonken, maar is deze op een andere manier be
vestigd (zie pagina 2). BU deze drukgroepen wordt a1-
leen de onderplaat verwUderd. Deze drukgroepen zUn bui
ten de bepaling van het uitvalpercentage gehouden. 
Welke drukgroepen het precies zUn staat in bUlage A. 

4. De uitval van kappen wordt in een container gedeponeerd. 
Uit de inhoud van deze container is bepaald welk per
centage hiervan foutief geboord of geperst was. 
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maand totale uitval bruto produktie extra gesloopt 
% % % 

januari 6.6 87.9 12.1 
februari 7.6 92.4 7.6 
maart 4.9 95.1 4.9 
apr; 1 10.7 84.9 15.1 
me; 9.0 90.0 10.0 
juni 4.5 95.5 4.5 

gemiddeld 7.2 91.0 9.0 

Opm.: 1. Totale uitval ::: aantal in produktie genomen
aantal afgeleverd aan magazUn. 

2. Bruto produktie ::: aantal afgeleverd aan magazUn
+ afkeur bU eindcontrole. 

3. Extra gesloopt ::: aantal te sloop aangeboden (ook 
voor onderdelen) - aantal afge
leverd aan maqazUn. 

De container met uitval bevatte in totaal 96 kappen, waar------- - _.-
van: 

41 stuks foutief afgeboord 
13 stuks foOtief geperst 
42 stuks overige oorzaken 

Opmerking: De percentages zUn percentages van de aantal
ae~, die ges160nt zUn. 

. 54 DUS: ~!~~~l t.g.v. foutief boren en persen 96 x 7.2% = 

4% van het gesloopte aantal. 

De ~~~~~_~l~~e bedraagt ~~. 
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5.3. De produktie met de hand. 

BU het slopen van luxe drukgroepen zUn in de huidige 
situatie vier man betrokken. Drie man vaar het afbaren van 
de nagels en een man voar het uitpersen van de nagels. 
De effectieve werktUd is 6,5 uur per man per dag l per 
jaar wordt er ongeveer 240 dagen gewerkt. 

Het benodigde aantal manuren is: 

240 dagen x 6,5 uur x 4 man = ~:~~Q_~~~~~~~_e~~_J~~~. 

De netto produktietUden, de tUd die nodig is voor het wer
kelUke afboren en persen, zijn: 

A. Voor kappen met 6 klinknagels voar de diabevestiging: 
1. afboren nagels (6) van de diabevestiging 60 sec. 
2. afboren nagels (6) onderplaatbevestiging 60 
3. uitpersen van alle nagels (12) ~4~0 __ __ 

160 sec. 

B. V~~r kappen met 9 klinknagels voor de diabevestiging: 
1. afboren nagels (9) van de diabevestiging 90 sec. 
2. afboren nagels (6) onderplaatbevestiging 60 

3. uitpersen van alle nagels (15) 50 
--~---

200 sec. 
De slooptUd is dus: t = 3 min 20 sec per kap. -9--------------

Deze tijden zijn met een stopwatch enkele keren gemeten, 
gemiddeld en afgerond op 10 seconden. 

De verdeling tussen beide soorten kappen is ongeveer 

!~!!¥:!!!!¥. 
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Er moet 9% extra gesloopt worden om de bruto produktie te 
halen. De bruto produktie is 65.000 stuks per jaar, dus 
worden er per jaar 6~:g~0 = 71.500 stuks gesloopt. 

Behalve kappen met 6 en 9 klinknagels voor de diabevestig
ing, zijn er ook met 8 of 10 klinknagels en zonder klink
nagels. Omdat deze andere soorten van diabevestiging 
relatief wein;g voorkomen, wordt uitgegaan van een te ~l~: 

e~~ aantal van ~Q:QQQ_~!~~~_e~~_J~~~ voor beide hoofd
soorten. Dusvan ieder 35.000 stuks. 
Voar het aantal series wordt aangenomen dat de verdeling 

van fifty-fifty oak op~aat. Het aantal ~~!!~~ is ~:~QQ 
(1.100 werkarders in de eerst helft van 1985) e~~_4~~~. 

De ~~!!9_~l~~e!~~ voor 70.000 stuks is: 
35.000 x t6 + 35.000 x t9= 

35.000 x (2min40sec + 3min20sec)= ~;~QQ_~~~~~~~_e~~_J~~~. 

Dit komt neer op ~:~~g x 100%= 56% van het totaa1 aantal 
effectieve manuren. De overige tijd wordt besteed aan aan
en afvoer, staringen, verwisselen van boren etc. 
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5.4. De produktietijd na mech*nisatie. 

In de nieuwe situatie zal ~~n man twee machines moeten 
kunnen bedienen. 
Van alle drukgroepen moet de onderplaat met de hand ver
wijderd worden. Van de series, die groter zijn dan de kri
tische seriegrootte wordt de diabevestiging op de machine 
gesloopt, kl~inere series worden nog geheeT met de hand 
gesloopt. 

De Produktie bedraagt x stuks in n series, de verdeling 
tussen beide soorten kappen is fifty-fifty, dus van ieder 
tx stuks in tn .series. 

De ~~~~~_~!~~e~Y~ voor x stuks in n series valt uiteen in 
4 gedee'lten: 

1. Omsteltijd (2 machines) van series 
groter dan de kritische seriegrootte; 

2. Slopen diabeves~iging op machines van 

series grater dan de kritische serie; tx>ts6 + tx>tsg 
2-Demontage van de onderplaten van de b~ 

punt 2 genoemde drukgroepen; 
4. Slopen van de drukgroepen in series 

kleiner dan de kritische seriegrootte; 

~~~~~_e~~~~~~!~!9~ van x stuks: 

Tp = n>2I + tx>(ts6+ts9) + x>(to+tuo) + tx«t6+t9). 

x = 70.000 stuks per jaar. 

+ 
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Met: 

I :::: omstelt~d van de machine. 
x :::: totale aantal luxe drukgroepen (verdeling 50%-50%). 
xkr :::: kritische seriegrootte; is die seriegrootte waar-

x< :::: 

x> :::: 

n :::: 

n" :::: 

n". :::: 

ts6 :: 

b~ de netto sloopttid van de hele drukgroep met de 
hand evenlang duurt als met de machine. 
aantal produkten in series kleiner dan xkr ' 
aantal prod uk ten in series groter dan x kr " 
totaal aantal series, werkorders (verdeling 50%-50%), 
aantal series met grootte kleiner dan xkr ' 
aantal series met grootte groter dan xkr ' 
netto sloopt~d diabevestiging met 6 klinknagels 
op de machine. 

tsg 
t 6 , tg 

:::: idem met 9 klinknagels. 

:::: ~~~!!! netto sloopt~d van drukgroep met de hand. 
tijd nodig voor het afboren met de hand van de t b6 , tb9 :::: 

~1~~!~!~!191~9· 
to :::: tijd nodig voor het afboren met de hand van de 

~~2!~el!~!~~~~~!!~!~9' 
t u6 ' tug:::: tijd nodig voor het uitpersen ~an de klinknagels 

van de diabevestiging met de handpers. 
tuo :::: t~d nodig voor het uitpersen vah de klinknagels 

van de onderplaatbevestiging met de handpers. 

x :::: x"" + x,.: 
n :::: n <. + n:>: 

t :::: 
6 

t :::: 
9 

tb6 + to + tu6 
tb9 + to + tug 
tb6:::: 60.sec. 
to :::: 60 sec, 

tu6= 20 sec. 
t = 20 sec. uo 

+ t : uo 
+ t uo 

70.000 stuks p.a. 
2.200 series p.a. 

2 min 40 

3 min 20 
sec. 
sec 
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5.4.1. Schatting van de netto slooptUd aD de machine. 

Schatting cycl~stUd (diabevestiging met 6 klinknagels) ---------
door simulatie.-

1. 1 aden 
2. opspannen 
3. boren Ulgang omlaag 
4. boren 
5. boren Ulgang omhoog 
6. verdraaien 
7. ponseenheden naar binnen 
8. ponsen 
9. ponseenheden naar buiten 
10. boren Ulgang omhoog 
11. boren 
12. boren Ulgang omhoog 
13. verdraaien 
14. ponseenheden naar binnen 
15. ponsen 
16. ponseenheden naar buiten 
17. ontspannen 
18. lossen (kap+ring+dia+ring+nage1s 

of kap+ring+dia+nagels 
of kap+dia+nagels) 

Dit wordt·gesteld op 1 minuut. 

13.5 seconde 
1 

1 

5 

2.5 

1 

1.5 
5 

2.5 

1 

1.5 
1 

23 

59.5 seconde 

BU het slopen van een diabevestiging met 9 klinknag~ls moet 
de machine een extra slag maken, n1. de punten 6 tim 12 = 
10 seconden. 

De ~~~~~~E~9~~ worden dan: ~c6-~-~Q-~~~~~~~~. 
t = 70 seconden. -c9---------------
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Een man moet echter twee machines kunnen bedienen, dit 
komt neer op de volgende handelingen: 

cum. 

1 aden machine 1 13.5 sec. 13.5':'~~~':_start 
lopen naar machine 2 5 18.5 
laden machine 2 13.5 32 --------start 
lopen naar machine 1 5 37 --------stop 
lassen machine 1 23 60 
lopen naar machine 2 5 65--------stop 
lossen machine 2 23 88 
lopen naar machine 1 5 93 

Oe tUden zUn met simulatie afgeschat. 

Het blUkt dat bU een diabevestiging met 6 klinknagels ma
chi~e 1 net op tUd klaar is voordat de operator terug is. 
BU 9 klinknagel~ is de machine nog niet klaar {t c9 = 70 
sec.}. 
Er wordt aangenomen dat door optimalisatie de. beide cy
clustUden nog verkort kunnen worden, zodat ongeveer in 

!QQ_~~~9~~~~_~_~!~~~~~~!!~!~~~~ gesloopt kunnen worden 
door een operator. 
De produktietUd wordt dan door de operator bepaald en is 
voor beide soorten diabevestigingen gelUk. 
De machine is nu wel zeer tempodwingend voor de operator 
en het is de vraag hoe lang hU dit kan volhouden. Goede 
a3n- en afvoer mogelUkheden ztn dan ook een eerste ver
eiste. 

~~t_!o __ s __ lo_o_pt_i_jd_ van een diabevestiging: t = t = 50 sec. -56---59---- -r-

1 

2 
1 

2 
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5.4.2. Schatting van de omsteltijd. 

Het omstel1en van de machine bestaat uit de volgende 
handelingen: 

1. boren en nippels losmaken. 
2. boren, nippels en mal wegbrengen en anderen mee terug 

brengen voor twee machines. 
3. monteren. 
4. instellen. 
5. controleren van de afstelling. 

Oit alles moet in ongeveer 10 minuten mogelijk kunnen zijn, 
dus 5 minuten per machine. 

Ous de ~~!~~!!y~ per machine bij het omstellen van twee 
machines: I = 5 minuten. 

Als er slechts een machine ingesteld wordt zal de omstel
tijd iets langer zijn, omdit handeling 2 dan niet over twee 
machines verdeeld wordt. 
De omsteltijdbij het omstellen 
sch~t op: II = 6 minuten. 

van een machine wordt ge-
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5.4.3. Bepaling van de kritische seriegrootte. 

De kritische seriegrootte is die seriegrootte waarbij het 
slopen1van de diabevestiging op de machine (insteltijd) 
~ven snel gaat als met de hand. 
De onderp1aatbevestiging wordt in beide situaties met de 
hand gesloopt en kan dus buiten beschIDuwing gelaten wor
den. 

Slooptijd diabevestiging ~~~_~~_~~~~ van ~~n serie met 
x stuks: 

6 klinknagels 

(t b6 + t u6 )x = 
( 60 + 20 )x = 80x sec. 

9 klinknagels 

(t b9 + t u9 )x = 
( 90 + 30 )x = 120x sec. 

Slooptijd diabevestiging ~e_~~_~!~~!~~ van ~~~ serie met 
x stuks: 

xts6 + 2I = 
50x + 600 sec. 

xts9 + 2I = 

50x + 600 sec. 

V~~r de ktitische seriegraotte xkr moeten deze slaoptij
den ge 1 ijk zijn: 

120x kr9 = 50x kr9 + 600 

= 600 = 10 stuks xkr9 70 

Voor drukgroepen met een diabevestiging met 6 klinknagels 
is het zinvol om van series van 20 stuks en grater de dia
bevestiging op de machines te slopen. Voar drukgroepen met 
een diabevestiging met 9 klinknage1s ii dit a1 zinvol bij 
series ~an 10 stuks. 
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1~~e_p~2~t~~ zullen echter alleen voor de grotere series 
twee machines ingesteld worden, de kleinere series groter 
dan xkr zullen meestal slechts op een machine gesloopt 
worden. 
V~~r het slopen van de diabevestigingen stellen we dat: 
- Alle.series groter dan 30 stuks op twee machines ge-

sloopt worden (I = 5 min.). 
- Series kleiner of ge1uk aan 20 stuks, maar groter dan 

xkr ' worden op eefu machine gesloopt (1 1 = 6 min.). 
- Series kleiner dan xkr worden geheel met de hand ge

sloopt. 

De aantallen pr.dukten verdeeld naar seriegrootte zun te 
vinden op pagina 18. De verdeling tussen beide soorten 
is fifty-fifty.· 
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HOOFDSTUK 6: KOSTENVERMINDERING BW MECHANISATIE. 

5.1. Besparing op het aantal manuren. 

De ~~1~19~ benodigde produktietUd voor 70.000 stuk per 
jaar is 3.500 manuren. 

BU ~~~~~~!~~!!~ valt de produktie uiteen in 3 delen: 
I. Van alle series grater dan 30 stuks wordt de diabe

vestiging gesloopt op!~~~ machines. 
II. Van de seri~s klein~r of gelUk aan 30 stuks, maar 

grater dan xkr wordt de diabevestiging gesloopt op 
een machine. 

III. De series kleiner dan xkr worden geheel met de hand 
gesloopt. 

De kritische seriegroottes zUn xkr6 = 20 stuks en xkr9 = 
10 stuks. 
Op basis van de cUfers van de eerste helft van 1985 (pag. 
18) b 1 ijk t d at: 

Er per jaar ongeveer 70.000 luxe drukgroepen gesloopt 
moeten worden in 2.200 series. 

Van het totaal aantal series is 27% grater dan 30 stuks, 
dus 594 series. Deze series vormen tesamen 79% van de ----------
produktie, dus ~~:~QQ_~!~~~. De series en aantallen wor-
den fifty-fifty verdeeld naar kapsoort. 

- De series met grootte van 20 tim 30 stuks worden al1e
maal op een machine gesloopt. Dit ;s 7.6% van het totaal 

aantal series, dus !~~~~~C!~~, en 6.8% van de produktie, 
dus 4.760 stuks. Oak hier is de verdeling weer fifty
fifty. 
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Van de series met grootte van 10 tim 20 stuks worden 
alleen de de diabevestigingen met 9 klinknagels op een 
machine gesloopt. Di~ met 6 klinknagels worden met de 
hand, gesloopt. 

Deze series maken 14.1% van het totaal uit, dus ~!Q 

~~~!~~, en vertegenwoordigen 7.9% van de produktie, dus 
§:~~Q_~!~~~. Hiervan wordt dus de helft (6 klinknagels) 
geheel met de hand gesloopt. 

- Al1e overige drukgroepen worden met de hand gesloopt. 
Dus 2.200 - 594 - 167 - 310 ::: 1.129 series en 70.000 ------------
- 55.300 - 4:750 - 5.530 ~ 4.410 stuks. 

De algemene formule voor de netto produktietUd op de ma
chines (2) is: 
Tp ::: n 21 + tX (t s6+t s9 ) + x (to+t uo ) + tX (t 6+t 9 ,. 

ts6 + ts9 ::: 50 + 50 ::: 100 sec. 

to '+ tuo ::: 60 + 20 ::: 80 sec. 

t6 + tg ::: 160+200 ::: 360 sec. 
I ::: 5 x 60 ::: 300 sec. 

De netto produktietUden worden nu: 

. I. Series groter dan 30 stuks: x ::: 55.300 
n::: 594 

TpI = 2nI + tx(ts6+ts9' + x(to+t uo ) 
::: 594x2x300 + tx55.300x100 + 55.300x80 
::: 2.096 manuren . 

. II. Series kleiner dan 30 stuks en groter dan xkr ' 
Tussen de 21 .. - 30 stuks: x ::: 4.760 

n::: 167 
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- 20 stuks: 
de machine x9 = 2.765 

ng = 155 
de hand x6 = 2.765 

n6 = 155 

= 2nI + !x(t s6 +t s9 ) + x(to+t uo ) 
= 2x167x300 + tx4.760x100 + 4.760x80 
= 200 manuren. 

= ngI I + )(gt5g + Xg(to+t uo ) +;)(6 t 6 
= 155x360 + 2.765)(50 + 2.765x80 + 2.765x160 

= 240 manuren. 

TpII{Xkr-30) = TpII (21-30) + TpII(xkr-20) 
= 200 + 240 = 440 manuren. 

III. Met de hand: x = 4.410 
n = 1.129 

220 manuren. 

Tp = TpI + TpII + TpIII = 2.096 + 440 + '220 = 

g:?~Q_~~~~~~~_e~~_J~~~· 

Er wordt aangenomen dat de uren, die besteed worden bui
ten de netto produktie in de nieuwe situatie gelijk zijn 
aan het benodigde huidige aantal uren. Er wordt dus al1een 
besp~ard op zuivere produktietijd. 

Besparing op het aantal manuren: 3.500 - 2.750 = 750 manuren 
per jaar. 

Kosten per manuur; f 40,--. 
Kosten besparing op het aantal manuren: 

750 x f 40,-- = f 30.000,-- per jaar. 
==================== 



-36-

6.2. Besparing 0D de uitvalkosten~ 

De huidige uitval t.g.v. foutief boren en persen bedraagt --------------
4% (pag. 23) van het voor sloop aangeboden aantal. 
Bij een te slopen aantal van 70.000 stuks per jaar komt 

dit neer op g:~QQ_~~u~~_e~~_j~~~. 

Per jaar worden er dus 2.800 kappen verschrot, deze worden 
op de balans bij onderhanden werk gewaardeerd tegen !Q!~~ 

~~~_~~_~9!~e~~!. Die opbouw van de kostprijs staat in blj-
lage C. 
De gemiddelde kostprijs media november 1985 per luxe druk
groep is f 30,56 

De ~~!~!9~_~1!~~1~9!~~~ bedragen dus: 
2.800 x 10,5% x f 30,56 = t_~:QQQ1::_e~~_J~~~. 

De ~~~~~!~~~_~~~!!~~~~ ten gevolge van deze uitval zljn 
echter vele malen groter. Oaordat er voar diverse typen 
een tekort aan oud is, leidt de uitval tot een opbrengst
verlies. Hoe groot dat verlies precies is is moeilijk na 
te gaan. 

In de nieuwe situatie worden er nog tx5.530 + 4.410 = 
7.175 stuks met de hand gesloopt (zie pag. 34 en 35), 
Dit ongeveer 10% van het totaal. 
We nemen aan dat de machine geen uitval kent, de uitval
kosten kunnen dan ongeveer met 90% verminderd worden, wat 
neerkomt op ongeveer f 8.000,-- .. 

Besparing op de uitvalkosten f 8.000,-- per jaar. 
================================================ 
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6.3. Totale kosten besparing bU mechanisatie. 

Deze besparing is het gevolg van vermindering van de uitva 1 

en het aantal benodigde 

Besparing op manuren 
Besparing op uitval 

manuren. 

f 30.000,--

8.000%--
f 38.000,--

per jaar 

~er jaar 
per jaar 

Globaal kan dus door mechanisatie op de arbeids- en uitval
kosten f 35.000,-- per jaar bespaard worden. 

==================== 

Deze besparing is exclusief de extra opbrengst, die ver
kregen wordt door verminderde uitval en dus meer te revi
seren drukgroepen. 
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EINDCONClUSIE. 

Het is zeer de moeite waard om serieus te overwegen het 
slopen van de diafragmaveerbevestiging te mexhaniseren 
en we1 om de volgende redenen: 
1. Mechanisatie vermindert de uitval van ongeveer 4% tot 

nog geen t%. 
2. Mechanisatie geeft een besparing op het aantal man

uren. 
3. Mechanisatie maakt dat de uitval onafhankelijk van de 

persoon wordt. 
4. Het werk wordt door mechanisatie minder vuil, daardoor 

zullen er in de toekomst ook nog mensen voor te krijgen 
zijn. 

Vooral de vermindering van de uitval is van groot belang, 
omdat de uitval, door het grote tekort aan oud voor vele 

typen drukgroepen, een aanzienlijk ~e~~~~9!~~~~!!~~ geeft. 
Een kostenbesparing van globaal f 35.000,-- per jaar moet 
mogelijk kunnen zijn. 
Bij een terugverdientijd van vijf jaar mogen de machines 
al zoln f 150.000,:- a f 175.000,-- kosten aan ontwikke
ling en installatie. 

Ook is een nader onderzoek naar het ineens uitponsen van 
de klinknagels van de onderplaatbevestiging te overwe
gen. 
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HOOFDSTUK 1: ALGEMENE ANALYSE. 

In het bedrijf worden voor het reinigen van de verschil
lende produkten en onderdelen vier methoden gebru1kt, 
te weten: 

1. Shotblasting, stralen met staalkorrels. 
2. Natstralen met aluminiumkorrels . . 
3. Schoontrillen in vibrator. 
4. Droogstralen met corrundkorrels. 

De shotblastmethode wordt toegepast op de meeste druk
groepen. 
Hiervoor wordt een machine gebruikt met een grote trom
mel, waarin alle produkten in meedraaien terwijl een werp
wiel staalkorrels over deze produkten werpt. Deze trom
mel-werpstraalmachine is van het merk PANGBORN. 
Het grote nadeel van deze machine is, dat de produkten 
elkaar tijdens het draaien beschadigen. Hierdoor kan de 
machine niet gebruikt worden voor de kwetsbare orodukten 
en onderdelen zoals gietijzeren kappen, koppelingsplaten 
en vingers. Oak moeten daarom de drukgroepen ongedemon
teerd gestraald worden, zodat de machine langer moet 
draaien am ze goed schoon te krijgen en ook niet te ge
bruiken onderdelen gestraald worden. Het schoon krijgen 
is vooral bij de grotere drukgroepen een probleem. 
Een ander nadeel is nog dat door de lange draaitijd spoed
werk moeilijk is in te plannen. 

Voor het natstralen zijn er in het bedrijf twee machines, 
een kleinere voor de kleine koppelingsplaten en een gro
tere voor de grote koppelingsplaten. 
Aan het natstralen kleven verschillende nade1en zoa1s: 

1. De naven van de koppe1ingsplaten worden niet 
goed schoon. 
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2. Oe platen moeten nadien gespoten worden, wat 
meer werk vergt en duurder is dan fosfateren. 

3. Als gevolg van het stralen met water wordt het 
een smeerboel en moeten de platen eerst drogen. 

4. Het lucht- en straalmiddelverbruik ;s erg hoog. 
5. Ook de onderhoudskosten zUn aanzienlUk, bUvoor

beeld elke 1,5 I 2 jaar een niewe pomp van on
geveet f 2.000,-- per stuk. 

Met de vibrator worden de kleine onderdelen en de dia
fragmaveren schoon getrild. 

Oe droogstraler wordt gebruikt voor het handwerk en klus
jes tussendoor. 

Om het stralen effricienter en goedkoper te maken wordt 
gedacht aan een tweede shotblastmachine. Op deze machine 
moeten dan ook de teerdere produkten en onderdelen ge
straald kunnen worden. 
Een type met een ronddraaiende tafel lUkt hiervoor dan 
het meest geschikt. 
De voordelen van zo'n type machine zUn de volgende: 

1. Omdat de produkten elkaar niet meer beschadigen 
kunnen de drukgroepen eerst gedemonteerd worden, 
zodat alleen te gebruiken onderdelen gestraald 
worden en zodat vooral de grotere drukgroepen 

:1 beter schoon worden. 
Vooral het eerste werkt kosten besparend. 
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2. De koppelingsplaten kunnen gestraald worden op 
I 

deze machine, mits het juiste straalmiddel ge-
bruikt wordt (zie hoofdstuk 3), met als voordelen 
dat: a. Tachtig procent van de koppelingsplaten 

gefosfateerd kan worden. 
b. De kl*tne natstraler kan komen te verval+' 

len. 

3. Ook de diafragmaveren kunnen op deze machine 
gestraald worden, waardoor de slijpranden minder , 
minder goed zichtbaar worden en de vibrator over-
bodig wordt. 

4.' Spoedwerk is door de kortere cyclustijd van zo'n 
machine beter in te plannen, 

5. De kwaliteit van de produkten verbetert. Het 
uiterlijk wordt uniformer en professionel~r, door
dat nu bijna alles gefosf~tcc~rl kan worden. 

Voor eventuele aanschaf kwam eigenlijk alleen nag de 
draaitafel-werpstraalmachine van het merk CARLO BANFI, 
van de leverancier Micropeen, in aanmerking. Oit, om
dat deze machine verreweg het goedkbopst'~as, een korte 
levertijd had, en vooral oak omdat de bouw zeer compact 
is. De alternatieven hadden allen het bezwaar dat ze 
veel te veel ruimte in beslag zouden nemen. 

O~ de nieuwe machine zouden in ieder geval de 
volgende produkten gestraald moeten worden: 

- Alle grote koppelingsolaten en drukgroepen. 
- Oe kwetsbare onderplaten van sommige typen kleine 

drukgroepen, geschat op ongeveer 50 per dag. 
- De te hergebruiken diafragmaveren, ca. 150 oer dag. 
- De kleine koppelingsplaten. 

.. 
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In geval van een shotblastmachine met voldoende grote 
capaciteit zouden alle produkten en onderdelen erop ge
straald kunnen worden en zouden a11e andere machines 
kunnen komen te verval1en. Dit maakt de produktie we1 
minder flexibel en gevoeliger voor storingen. 
loIn machine is echter waarschijnlijk te groat om in de 
fabriek te kunnen plaatsen en neemt oak te veel ruimte in 

beslag, waar toch a1 een tekort aan is. 

Het machine park voor het reinigingsgebeuren komt er 
dan als volgt uit te zien: 

Huidige machinepark 

Trommel-shotblast 
Klelne natstraler 
Grote natstraler 
Oroogstraler 
Vibrator 

Nieuwe machine park 

T I~ 0 mm e 1 s h;) t b 1 as t 
Oraaitafel-shotblast 

Grote natstraler (reserve) 
Oroogstraler 

De grote natstraler wordt als reserve achter de hand 
gehouden, de droogstraler blijft in gebruik voor het hand
werk. 

Natuurlijk kunnen de machines niet ineens verdwijnen, maar 
za1 er een overgangs situatie moeten kamen. 

In het vervolg worden de valgende afkartingen vaar de 
diverse produkten gebruikt: 

Kk voor de kleine koppelingsplaten. 
Kg voor de grote koppelingsplaten. 
Dk vaar de kleine drukgroepen. 
Og voor de grote drukgroepen. 
Dia voor de diafragmaveren. 
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HOOFDSTUK 2: BEPALING VAN DE BENODIGDE CAPACITEIT. 

Van het merk CARLO BANFI zijn er twee typen, die qua af
metingen geschikt zijn voor de fabriek. Dit is het type 
P 11 met een draaitafel van ¢ 1100 mm en het type P 14 
met een draaitafel van 0 1400 mm. De keuze van het type 
hangt af van de benodigde capaciteit. 

Van de produkten, die we op nieuwe machine willen stra
len (zie pagina4ij, zijn de gemiddelde dagprodukties, 
gemeten over een jaar, als volgt: 

Produkt Gemiddelde produktie Gemiddeld te stralen 
per dag in stuks. per dag in stuks. 

Kk 294 + 15% uitval 338 
Kg /22:+ 25% voorr' onderdr. 28 
Ok 266 266 
Dg '20 20 
dia 150 150 

In de huidige situatie worden de diverse produkten on
geveer als volgt over de machines verdeeld: 

Natstralers 

Kk 
Kg 

Trommel-werpstraalmachine 

Ok 
Og 

Vibrator 

dia 

In de nleuwe situatie zouden de machines als volgt voo~ 
de verschillende produkten gebruikt moeten gaan worden: 
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Produkt I Kk Kg Ok Dg dia 
Machine 

Gl~ote natstraler als reserve achter de hand voor pieken. 

Trommel-shotblast 216 + 50 huizen 

Oraaitafel-shotblast 338 28 50 onderplaten 20 150 

Oroogstraler voor werk tussendoor. 
I I 

Opmerking: een drukgroep bestaat uit een kap en een onder-
plaat, die ieder apart gestraald worden. 

uit simulatie op karton blijkt dat op de verschillende 
typen draaitafels per keer de volgende hoeveelheden pro

dukten kunnen liggen: 

Type 

P 11 
P 14 

Tafeldiameter 

1100 
1400 

Kk 

21 

35 

Kg 

4 

8 

Ok 

21 

35 

Og 

4 

8 

Met de doelstellingen, zoals beschreven op pagina 5, komt 
dit per dag neer op: 

dia 

21 

35 

Produkt o oe 1 s tel 1 i n 9 I Aantal keer draaien per d ag 
in stuks P 11 P 14 

Kk 338 16 10 
Kg 28 7 4 
Ok 50 3 2 

Og 40 10 5 
dia 150 7 5 

Totaal aantal 43 26 
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Ook de eyc 1 us tijden van beide typen zijn door middel van 
simulatie bepaald: 

p 11 P 14 

Aan- en afvoer 1 min. I min. 
Laden 1 2 

Stralen 4 4 
Omdraaien 0,5 1 
Stralen 4 4 
Korrel verwijderen + lossen 1,5 3 

Totale cyclustijd 12 min. 15 min. 

Het aantal uren per dag dat de machines dan zouden moe
ten draaien om de gestelde produktie te kunnenhalen 
wordt dan: 

P 11: 43 x 12 min. = 8 uur 36 min. 
P 14: 26 x 15 min. = 6 uur 30 min. 

Conelusie: Oe capaciteit van het type P 11 .is niet toe
reikend voor de gewenste situatie. De capa
citeit van het type P 14 is juist voldoende 
bij een effektieve werkdag van 6,5 uur, maar 
het zal noodzakelijk zijn de grote natstraler 
in reserve te houden, omdat bij de berekenin
gen uitgegaan is van de gemiddelde dagprodu~
tie. 
Een type met een nog grotere draaitafel en 
dus met een grotere capaciteit kan niet zon
der breekwerk de fabriek in komen. Bovendien 
is zoln type veel duurder en niet meer uit 
voorraad leverbaar. 
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HOOFoSTUK 3: HET STRAAlMIoDEL. 

Uit proeven op een machine P 11 bleek dat het stralen 
van de kappen en de onderplaten geen probleem is, maar 
bij de kleinere koppelingsplaten treedt deformatie van
de lamellen op (proeven uitgevoerd bij leverrancier). 

De deformatie is afhankelijk van de materiaal dikte en 
van de kinetischeenergie, dus van de grootte van de 
staalkorrels en de uitwerpsnelheid (E=lmvZ). 

Uit proeven op 10 koppelingsplaten door de straalmid
delfabrikant, gesimuleerd met perslucht, bleek dat staal
korrels met een diameter van 0,2-0,4 mm bijna geen defor
matie meer geven. 

Vervolgens werden er weer proeven gedaan bij de leveran
cier op het type P 11. De straaltijd was 1,5 minuut en 
met de straalmiddel venturi geheel geopend. 
De proef gaf de volgende resu1taten te zien: 

De reiniging is goed; r~est, vuil en verf zijn geheel 
verdwenen na 1,5 minuut, mits de produkten niet vet 
zijn. In het produktie proces worden de produkten eerst 
gewassen zodat ze vetvrij zUn. 

Het oppervlak van de produkten wordt mooi glad en gaaf, 
er is nauwelijks 1n51ag te zien. 

- Na hetstralen van ~~n zijdebuigen de lamellen van de 
koppelingsplaten naar beneden, na het stra1en van de 
andere zijde wordt deze doorbuiging gecorrigeerd. Dit 
geldt voor a11e typen beha1ve de K 1205 van Rovilmec 

en de K 1301va~ G.M.; d!z~ heb~e~ la~~llen vane~45 

mm dikte. 
Bij de overige typen is de dikte 0,6 mm of meer. 

- Grote koppeling5platen blijven ook keurig recht na het 
stralen van beide zUden. 
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- De gietUzeren kappen krUgen een zeer fraa; uiterlUk, 
dat nauwelUks te onderscheiden is van nieuw. 

Uit deze proeven blUkt dus dat het stralen met de machi
ne uitstekend gaat~ behalvevoor de koppelingsplaten 
met lamellen dunner dan 0,6 mm .. (2 typen). 

Dit probleem werd voorgelegd aan de fabrikant van de 
machine. Die ste1de vast, na testen op specia1e test~ 
strips~ dat materiaal dunner dan 0,5 mm deformeert. 
Een fUner straalmiddel beveelt men niet aan. 
We' nam men proeven met een lagere uitwerpsnelheid waar
uit bleek dat bU vo1doende 1age uitwerpsnelheid ook geen 
deformatie meer optreedt bU lamellen van 0,3-0,4 mm dik. 

Een lagere uitwerpsnelheid is op twee manieren tereali
seren: 1. E~n kleiner werpwielpul1ey. 

2. Een lager toerental. 
Het nadeel van een lagere uitwerpsnelheid is dat de straal
tUd toeneemt en de dus de produktiesnelheid afneemt. 
Daarom adviseert de fabrikant om tegen meer prUs (circa 
f 4.500) een werpwielmoter met variabel toerental en 
afstandsbediening te nemen. De fabrikant garandeert dan 
dat geeri deformatie optreedt bU materialen vanaf 0,3-0,4 
mm dikte bU instelling van het juiste toerental. 
De machine wordt door deze aanpassing zeer flexibel, 
de straaltUd kan optimaal worden ingesteld en oak kan 
gestraa1d worden met optimale uitwerpsnelheid. 

Conclusie: Met de CARLO BANFI P 14 met de aanpassing van 
een variabel·werpwieltoerental kunnen a11e 
produkten gestraald worden a's gestraald wordt 
met korre1s met een diameter van 0,2-0,4 mm. 
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dOOFDSTUK 4: RENTABILITEITSBERAMING BrJ AANSCHAF P 14. 

Als eerste worden de kosten per uur van de verschil1ende 
machines berekend. 

4.1. De natstralers. 

-vervangingswaarde grote natstraler 
-vervangingswaarde kleine natstraler 
-afschrUvingsduur 
-rente 
-aantal bedrUfsuren per jaar beide 
machines tesamen 

-loonkosten 
-benodigde vermogen 
-energiekosten 
-benodigde ruimte beide machines 
-ruimtekosten 
-straalmiddelkosten per jaar 
1.000 kg Surfalox a Fl. 1,89 

300 kg natriumnitriet a Fl. 3,25 
-waterverbruik 
-waterkosten 
-luchtverbruik per machine 
-luchtkosten 
- s 1 ijt age k 0 s ten (I 83 en I 84 ) 
-reparatie en onderhoud 

Totale kosten per machine per uur 

Fl. 30.000,-
Fl. 25.000,--

10 jaar 
10% per jaar 

1.000 
F 1. 40, - - / u u r 

11,5 kW/mach. 
Flo 0,135 /kWh 
ca. 11,5 m2 

Fl. 90,-- /m2 per jaar 

Flo 1.890,-
Fl. 975,--

375 m3 /jaar 
Fl. 0,96 1m 3 

180 Nm 3 /uur 
Flo 0,03 INm 3 

Fl. 5.000,-- /jaar 
Fl. 5,-- /uur 

55.000 Gemiddelde vaste kosten: 1.000x10 + 27.500xO,1 = 
1.000 Flo 

Variabele kosten: 
-loonkosten 
-energ;ekosten 11,5kW x 13,5ct. 
-ruimtekosten 11,5 x Fl. 90,--/1.000 
-luchtkosten 180 x 3ct. 
-water 375/1.000 x 96ct. 

Fl. 40, - -
1,55 
1,04 
5,40 
0,36 
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-straalmiddelkosten 
- s 1 ijt age k 0 S ten 
-reparatie en onderhoud 

GLOBALE KOSTEN PER UUR: Fl. 67,50. 
================================= 

• ~. p-

4.2. De vibrator. 

-vervangingswaarde 
-afschrijvingsduur 
-rente 
-bedrijfsuren per jaar 

-loonkosten 
-benodigde vermogen 
-energiekosten 
-benodigde ruimte 
-ruimtekosten 
-zee.pverbruik 

-zeepkosten 
-s lijtagekosten {I 83 en '84} 
-reparatie en onderhoud 

Totale kosten per uur 

Vaste kosten: 25.000 + 12.500xO,1 
1.600xl0 1.500 

variabele kosten: 
-loonkosten; kwart taak 
-energiekosten 11,5 x 13,5ct. 
-ruimtekosten 2 x Fl. 90,--/1.600 
-zeepkosten 200/1.?00 x Fl. 3,17. 
- s 1 ijt age k 0 s ten 

-reparatie en nderhoud 

GLOBALE KOSTEN PER UUR: Fl. 21,50. 
================================= 

= 

2,87 

5,--
5,--

:::1.57,47 
========= 

Fl. 25.:)00,--
10 jaar 
10% per jaar 

1. 600 
Flo 40,-- /uur 

11,5 kW 

Flo 0,135 /kW 

ca. 2 m2 

Fl. 90,-- /m2 per jaar 

200 kg /jaar 

Fl. 3,17 /kg 
Fl. 3.00'0,-- /jaar 

Flo 5,-- /uur 

Flo 2,34 

Flo 10,--
1,55 
0,11 
0,40 
1,88 

5,--
Flo 21,28 
========= 
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4.3. De trommel-shotblastmachine. 

-vervang;ngswaarde Fl. 
-afschrijvingsduur 
-rente 
-aantal bedrljfsuren per jaar 
-loonkosten Flo 
-benodigde vermogen 
-energiekosten Flo 
-benodigde ruimte ca. 
-ruimtekosten Flo 
-straalmiddelverbruik 
-straalm;ddel~osten Flo 
-slljtagekosten ('83 en '84) Flo 
-reparatie en onderhoud Flo 

Totale kosten per uur 

55.000 27.500xO,1 = 
Vaste kosten: 1.600xlO + 1.600 

variabele kosten: 
-lo~nkosten; halve taak 
-energiekosten 20 x 13,5ct. 
-ruimtekosten 9,5 x Fl. 90,--/1.600 
-straalmiddelkosten 875/1.600 x Fl. 1,55 
-5 lijtagekosten 
-reparatie en onderhoud 

:================================ 

55.00.0, --
10 jaar 
10% per jaar 

1.600 
40,-- /uur 
20 kW 
0,135 /kWh 
9,5 rna 

90,--/ma per jaar 
875 kg/jaar 
1,55 per kg 
2.600,-- /jaar 

5,-- /uur 

Fl. 5,16 

Flo 20,--
2,70 
0,53 
1,36 
1,63 

5,--
Fl. 36,38 
========= 
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4.4. De CARLO BANFI P 14. 

- prijs van de machine Flo 

-afschrijvingsduur 

-rente 
-aantal bedrijfsuren per jaar 

-loonkosten Fl. 
-geinstal1eerd vermogen 

-energiekosten Flo 
-benodigde ruimte 

-ruimtekosten Flo 

-luchtverbruik 
-luchtkosten Flo 

-geschat straalmiddelverbruik 
-straalmiddelkosten Fl. 
-slijtage en onderhoud (fabrikant) Fl. 

Totale kosten per uur 

Vaste kosten: 57.500 + 28.750xO,1 = 
1.600xl0 1.600 

Variabele kosten: 
-loonkosten 
-energiekosten 5,6 x 13,5ct. 

-ruimtekosten 4,6 x Fl. 90,--/1.600 
-straalmiddelkosten 
-luchtkosten 0,35 x 60 xO,03 
-slijtage en onderhoud 

GLOBALE KOSTEN PER UUR: Fl. 57,--. 
================================= 

57.500,--
10 jaar 

10% per jaar 

1.600 

40,-- /uur 

5,6 kW 

0,135 /kWh 

4,5 rna 

90,--
0,35 
0,03 

1 kg 

1,55 
8,10 

/m a per jaar 

Nm 3 per min. 

per Nm 3 

per uur 

/kg 
per uur 

Flo 5,39 

Fl. 40,--
0,76 

0,26 
1,55 

0,63 
8 ,10 

Flo 56,69 
========= 
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4.5. Kostenbesparing op machinepark bij aanschaf P 14. 

De huidige kosten van het machinepark zUn: 

- De trommel-werpstraalmachine; 
6,5 uur a Flo 36,50 = Flo 237,25 per dag. 

De natstralers; 4 uur a Flo 67,50 = 270,--
De vibrator; 6,5 uur a flo 21,50 = 139,75 

Totaal Flo 647,-- perdag. 
========================= 

De nieuwe kosten van het machinepark worden: 

- De trommel-werpstraalmachine; 
4 uur a Flo 36,50 = Flo 146,-- per dag. 

- De draaitafel-werpstraalmachine; 
6,5 uur a Flo 57,-- = 370 2 50 

Totaal Flo 516,50 per dag. 
========================= 

Er wordt dus Fl. 130,50 per dag op het machineparkkosten 
bespaard. 
BU 250 werkdagen per jaar komt dit neer op een besparing 
van Fl. 32.625,-- per jaar. 

GLOBALE KOSTENBESPARING PER JAAR OP HET MACHINEPARK: Fl. 32.500,--. 
================================================================== 
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4.6. Kostenbesparing door het meer gaan fosfateren. 

In de huidige situatie worden de orodukten als volgt be
handeld: - De kleine drukgroep~n en diafragmaveren wor

den gefosfateerd. 
- De grote drukgroeoen, kleine koppelingspla

ten en grote koppelingsolaten worden gespoten. 

In de nieuwe situatie moet Hat als volgt gebeuren: 
- De kleine drukgroepen, diafragmaveren en kleine 

koppelingsplaten fosfateren. 
- De grote koppelingsplaten en de grote zwarte 

drukgroepen spuiten. 
- De overige grote drukgroepen al1een dompelen 

in een antiroest middel. 

Er verandert dus het volgende: 
- De kleine koppelingsplaten worden voortaan 

gefosfateerd i.p.v. gespoten. De gemiddelde 
dagproduktie is 338 stuks. 

- Degrote drukgroepen, die eerst grijs werden 
gespoten, worden nu gedompeld. 

Dit geeft de volgende besparingen: 

1. 375 kg antraciet-grijs (lak) ~ Fl. 7,10 = 
Fl. 2.650,-- per jaar. 

2. Het niet behoeven te spulten van de kleine 
koppelingsplaten bespaart 1,5 tot 2 manuren 
a Fl. 40,-- per dag. 

3. Het dompelen i.p.v. spuiten van een gedeelte 
van de grate drukgroepen bespaart per dag 
ongeveer een halve manuur ~ Fl. 40,--. 
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Omdat in de nieuwe situatie meer produkten gefosfateerd 
gaan worden zullen de kosten van het fosfateren stijgen. 
De onderplaten endiafragmaveren worden in een mangaan
bad (-9R °C) behandeld. Dit blijft in nieuwe situatie zo 
en dus kunnen deze buiten de berekening gelaten worden. 
De kappen en de kleine koppelingsplaten worden in een 
zinkbad ( 50°C) behandeld, dit bad vraagt ongeveer 30% 
van het totale vermogen van 33 kW van de fosfateerinrich
ting. 

In de huidige situatie worden per dag gemiddeld 266 kap
pan van kleine drukgroepen in het zinkbad behandeld, 
kosten per jaar: 

energiekosten: 250 x 8h x 30% x 33 x 13,5 ct = Flo 2.672,50 

waterkosten : 250 x 7,6 m3 x f 0,96/m 3 = 1.825,--

- kosten chemicalien; 
reinigingsmiddel Cetanal 70 100 kg a f 2,86 = 286,--
roestbeschermer 37 Z 25 kg a f 2,31 = 57,50 
roestbeschermerbi~der 37 AlE: 250 kg a f 4,81 = 1.202 2 50 

Flo 6.043,50 
============= 

In de nieuwe situatie komen daar gemiddeld 338 kleine 
koppelingsplaten bij. De kosten per jaar worden dan geschat 
op: 

- energiekosten ongeveer 20% meer 
- waterkosten 

- kosten chemicalien verdubbelen 

Globale extra kosten Fl. 2.200,-- per jaar. 

Flo 3.250,--
2.000,--
3.000,--

Fl. 8.250,--
------------------------

Het fosfateren van 338 kleine koppelingsplaten vergt on
geveer een halve manuur per dag. Met de besparingen van 
circa 2 manuren per dag (zie vorige pagina punt 2 en 3) 
op het spuiten komt de netto besparing uit op 1,5 man
uur per dag. 
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Doordat de gestraalde produkten niet lang opgeslagen kun
nen worden zonder te behandeld te zUn met een a~tiroest

middel geeft dit een kostenstljging. 
Het huidige verbruik is 920 kg per jaar, dit zal onge

. veer stijgen tot 1.200 kg. 
Extra kosten: 280 kg Rustilo OW 30 a Fl. 5,55 = Fl. 1.554,--. 

De totale netto kostenbesparing door het meer gaan fos

fateren wordt nu: 

- 1 ak Flo 2.650,--

- 1,5 manuur x Flo 40,-- x 250 dgn. 15.000,--

- extra fosfateerkosten 2.200,--

- extra kosten antiroestmiddel 1.554,--
Flo 13.896,--
============= 

GLOBALE KOSTENBESPARING WORDT DUS: Fl. 14.000,--_ 
======:========================================= 

4.7. De totale besparing blj aanschaf CARLO BANFI P 14. 

Besparing op de machinekosten 
Besparing blj fosfateren 

Flo 32.625,--
13.896,--

Flo 46.521,--
============= 

DE TOTAlE GLOBALE KOSTENBESPARING IS: Fl. 46.500 per jaar. 
========================================================= 

D t d ' t' 'd 57. 5 ° 0 1 2 . e erugver- len 1J : 46.521 = , Jaar. 

46.521 
Het rendement bedraagt: 57.500+5.750+2.875 = 70,4% 

Opm.: BU de berekening is uitgegaan van een gemiddelde 
dagproduktie. 
Pieken en andere onregelmatigheden in de produktie 
werken negatief op de berekende besparing, doordat 
dan de grote natstraler (in reserve) ingezet moet 
worden. 
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HOOFDSTUK 5: DE LAYOUT. 

Bij aanschaf van de nieuwe machine is het de bedoeling 
dat de vibrator en de kleine natstraalmachine, met bij
behorend spoel- en conserveringsbad, gaan verdwijnen. 
Dit kan natuurlijk niet in ~~n keer, maar er zal een over
gangsfase moeten komen om eventuele opstartproblemen 
van de nieuwe machine op te kunnen vangen. 
De nieuwe werpstraalmachine zal in die overgangsfase 
het liefst meteen ap haar vaste plaats moeten staan. 
De machine kan gewoon op een vlakke vloer geplaatst wor
den. 

V~~r de invulling van de nieuwe layout spelen de volgen
de overwegingen een ral: 
1. De nieuwe machine moet een centrale plaats krijgen, 

zodat de machine goed past in de routings van alle 
te stralen produkten. 

2. Er moet zoveel mogelijk op zijn plaats blijven staan. 

3. Het vuile sloopwerk moet zoveel mogelijk achter in 
de fabriek gebeuren. 

4. V~~r het grote sloopwerk moeten er takels aanwezig 
zijn. Eenmaal gesloopt kunnen ze verder met de hand 
en karretjes getranpoteerd worden. 

5. De beide werpstraalmachines moeten bij elkaar komen 
te staan, zodat ze door een man bediend kunnen wor
den. 

6. Het natte werk, zoals het wassen en natstralen, moet, 
vanwege de nattigheid en vuiligheid, zoveel mogelijk 
achterin gebeuren. 

7. Alleen in de hoek, waar de fosfateerbaden staan (zie 
huidige layout page 58) is er een afvoer aanwezig en 
alleen daar ;5 er een betonnen vloer. De rest van 
de fabrieksvloer is een tegel vloer, waarop de nieuwe 
machine overigens kan staan. 
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De fabriek kent een groot gebrek aan ruimte, daarom zal 
in de overgangsfase toch of de vibrator of de kleine 
natstraalmachine moeten verdwijnen. 
Het beste is dan om de kleine natstraler u;t de fabriek 
te verwijderen, omdat dan daarvan altijd nog een grotere 
versie aanwezig is. Ook het bij de kleine natstraler be
horende conserverings- en spoelbad kan dan verdwijrien, 
wat een hoop minder nattigheid geeft. 
Oe trommel-werpstraalmachine en de fosfateerbaden moe
ten op hun plaats blijven (zie punt 7). 

De beste oplossihg is dat de n;euwe machine daar komt 
te staan waar nu het grote sloopwerk verricht wordt. 
Het grote sloopwerk kan dan voortaan achterin gedaan 
worden, waar nu de kleine natstraler staat. Takels zijn 
daar reeds aanwezig. 
Oe wasmachine staat in de huidige situatie in de loop 
en moet met een slang geledigd worden. In de nieuwe s1-
tuat;e kan de wasmachine ~aast de fosfat~erbaden komen 
te staan, waar een afvoer aanwezig is (zie nieuwe lay
out pag. 59). 
De vibrator kan in de overgangsfase helemaal achterin 
de hoek komen te staan. Als deze dan later verdwijnt kan 
de ruimte gebruikt worden voor opslag van bijvoorbeeld 
het grote sloopwerk. 

Op deze manier staan alle machines meteen op hun plaats 
en hoeft later alleen nog maar de vibrator verwijderd te 
worden. 

De huidige en nieuwe layout staan op pag,na 29 en 30. 
De oude en nieuwe routings van de verschillende produk~ 
ten staan in de bijlagen, (E tim I). 
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EINDCONCLUSIE. 

Voar h~t bedrijf is de aanschaf van een draaitafel-werp
straalmachine van het merk CARLO BANFI type P 14 verant
woord. 
Deze aanschaf leidt·tot een fikse kostenbesparing en 
tot een mooier uiterlijk van de produkten, dus tot een 
betere kwaliteit. 
Ook maakt de comoacte bouw de'machine zeer geschikt voar 
~e tach al niet te grote fabriek. 
Voorwaarde is wel dat de machine uitgerust wordt met 
een variabel werpwiel-toerental met afstandsbediening. 
De terugverdientijd is 1,2 jaar. enhet rendement bedraagt 
70%. 
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BhlLAGE A: Drukgroepen met een bevestiging van de diafragma
veer zonder gebruik van klinknagels. 

Type Produktie in de eerste helft 1985 

0 37 89 stuks 
0 63 795 
0 341 195 
0 492 57 
0 751 354 
D 821 1. 435 
0 1485 67 

0 1586 265 
0 2337 595 .. 
0 2338 83 + 

3.935 stuks 

D~ 6vertge drukgraepen meteenzeTfrle 500rt beve~ttg1ng 

voor de diafragmaveer hadden een produktie van nul stuks 
in de eerste helft van 1985. 

Gebaseerd.op de cijfers van de eerste helft van 1985 komt 

dit neer op een jaarproduktie van ongeveer ~:QQQ_~~~~~ 
op een totaal van 60.000 a 65.000 stuks. 

!!±: Bij deze drukgroepen wordt de diabevest;ging niet ge
sloopt. 



-B1-

B~LAGE B: Verdeling produktie oer maand. 

De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blUkt als voIgt te zUn: 

In de maand JANUARI: 

rotale produktie drukgroepen: 6.539 

Produktie luxe-drukgroepen: 6.062 

Aantal werkorders "luxe": 227 
, 

seriegrootte werkorders 
aantal % cum-% 

1 47 20.7 21 

2- 5 41 18.1 39 

6- 10 34 15.0 54 

11- 20 30 13.2 67 

21- 30 14 6.2 73 

31- 40 12 5.3 79 

41- 50 6 2.6 81 

51- 60 8 3.5 85 

61- 70 4 1.8 86 
71- 80 4 1.8 88 
81- 90 4 1.8 90 
91-100 13 5. 7 96 

101-150 8 3.5 99 
151-200 2 0.9 100 
201-300 a - 100 
TOTAAL 227 

stuks in 
stuks in 

22 dagen •. 
22 dagen. 

produktie 
aantal % 

47 0.8 
142 2.3 

297 4.9 
477 7.8 -
355 6.0 
417 6.9 

281 4.6 
456 7.5 
267 4.4 

297 4.9 
344 5 . 7 

1. 282 21.2 
1.028 17 .0 

362 6.0 
a -

6.062 

Afkeur bU eindcontrole: totaal 129 stuks = 1.9% 
--------------~------- groot: o = 0% 

luxe: 129 = 2.1% 

cum-% 

100 
99 
97 

92 

84 

78 

71 
67 

59 
55 

50 
44 

22 

6 

0 

Opmerking: De aantal1en zUn de aantallen, die afgeleverd zUn 
aan het magazOn. 
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De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blijkt als volgt te zUn: 

In de ~aand FEBRUARI: 

Totale produktie drukgroepen: 6.257 stuks in 19 dagen. 
stuks in 19 dagen. Produktie luxe-drukgroepen: 5.884 

Aantal werkorders "luxe": 196 

seriegrootte werkorders produktie 
aantal % cum-% aantal % 

1 33 16.8 17 33 0.6 

2- 5 40 20.4 37 126 2.1 , 
6- 10 23 11.7 49 184 3.1 

11- 20 23 11. 7 111 369 6.3 

21- 30 15 7 . 7 68 j69 6.3 
31- 40 10 5 . 1 73 352 6.0 
41- 50 13 6.6 80 620 10.5 
51- 60 4 2.0 82 225 3.8 
61- 70 5 2.6 85 333 5. 7 
71- 80 8 4.1 89 602 10.2 
81- 90 5 2.6 91 425 7.2 
91-100 8 4.1 95 . 789 13.4 

101-150 4 2. a 97 491 8.3 
151-200 5 2.6 100 966 16.4 
201-300 0 - 100 a -
TOTAAL 196 5.884 . 

Afkeur bij eindcontrole: totaal ---------------------- 165 stuks = 2.6% 
groot: 1 = 0.3% 
luxe: 164 = 2.7% 

cum-% 

100 
99 
97 

94 

88 
82 
76 

65 
61 
56 

45 

38 

25 
16 
n 

Opmerking: De aantal1en zUn de aantal1en, die afgeleverd zijn 
aan het magazijn. 
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De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blljkt als volgt te zijn: 

In de maand MAART: 

Totale produktie drukgroepen: 5.224 

Produktie luxe-drukgroepen: 4.738 

Aantal werkorders "luxe": 192 

seriegrootte werkorders 
aantal % cum-" 

1 50 26.0 26 

2- 5 33 17 .2 43 

6- 10 26 13.5 57 
11- 20 25 13.0 70 

21- 30 13 6.8 77 
31- 40 5 2.6 79 
41- 50 9 4.7 84 
51- 60 5 2.6 86 
61 .. 70 6 3. 1 90 
71- 80 2 1.0 91 
81- 90 3 1.7 92 
91-100 5 2.6 95 

101-150 8 4.2 99 
151-200 2 1.0 100 
201-300 a - 100 
TOTAAL 192 

stuks in 21 dagen. 
stuks in 21 dagen. 

produktie 
aantal % 

50 1.1 
123 2.6 

211 4.6 
402 8.5 
330 7.0 

186 3.9 
423 8.9 
287 6.1 
403 8.5 
160 3.4 
256 5.4 
487 10.3 

1. 050 22.2 
370 7.8 

a -
4.738 

Afkeur bti eindcontrole: totaal 148 stuks = 2.8% ----------------------
groat: 2 = 0.4% 
luxe: 146 = 3.0% 

cum-% 

100 
99 
96 

92 

83 
76 

73 
64 

58 
49 
46 

40 
30 

8 

0 

Opmerking: De aantal1en zUn de aantal1en, die afgeleverd zUn 
aan het magazijn. 
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Oe verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blUkt als volgt te zUn: 

In de maand APRIL: 

Totale produktie drukgroepen: 5.000 

Produktie luxe-drukgroepen: 4.589 
Aantal werkorders "luxe": 194 

seriegrootte werkorders 
aantal % cum-% 

L. 35 18.0 18 
2- S 44 22.7 41 
6- 10 25 12.9 54 

11- 20 31 16.0 70 
21- 30 13 6.7 76 

31- 40 6 3.1 79 
41- SO 11 5. 7 85 
S1- 60 10 5.2 90 
61- 70 4 2 . 1 92 
71- 80 3 1.5 94 
81- 90 3 1.5 95 
91-100 3 1.5 97 

101-150 2 1.0 98 
151-200 3 1.5 99 
201-300 1 0.5 100 
TOTAAL 194 

Afkeur bij eindcontrole: ---------------------- totaal 140 

groat: 0 

luxe: 140 

stuks in 
stuks in 

19 dagen. 
19 dagen. 

produktie 
aantal % 

35 0.8 
128 4. 8 
211 4.6 

480 10.5 
345 7.5 
217 4. 7 
533 11.6 
562 12.3 

261 5. 7 
228 5.0 
257 5.6 
300 6.5 
245 5.3 
487 10.6 
380 6.5 

4.589 

stuks = 2.7% 
= 0% 
= 3.0% 

cum-% 

100 
99 

96 
92 
81 
74 

69 

58 
45 

40 
35 
29 
22 
17 

7 

Opmerking: De aantallen zUn de aantal1en, die afgeleverd zUn 
aan het magazUn. 
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De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blUkt als volgt te zUn: 

In de maand MEl: 

Totale produktie drukgroepen: 5.752 

Produktie luxe-drukgroepen: 
Aantal werkorders "luxe": 

werkorders 

5.332 
152 

seriegrootte aantal % cum-% 

r 31 - 20.4 20 

2- 5 25 16.4 37 

6- 10 13 8.6 45 

11- 20 21 13.8 59 

21- 30 14 9.2 68 
31- 40 3 2.0 70 
41- 50 8 5.3 76 
51- 60 5 3.3 79 
61- 70 9 5.9 85 
71- 80 2 1.3 86 
81- 90 1 0.7 87 

91-100 8 5. 3 92 

101-150 7 4.5 97 

151-200 3 2.0 99 

201-300 2 1.3 laO 

TOTAAL 152 

Afkeur bij eindcontrole: totaal 107 ----------------------
groot: 7 

luxe: 100 

stuks in 19 dagen. 
stuts in 19 dagen. 

produktie 
aantal % 

31 0.6 

95 1.8 

116 {2 

361 6.8 

367 6.9 

108 2.0 

378 7 . 1 

280 5. 3 

577 10.8 

146 2.7 
82 1.5 

797 14.9 

903 16.9 

593 11.1 

498 9.3 

5.332 

stuks = 1. 8% 

= 1. 6% 
= 1. 8% 

cum-% 

100 

99 

98 
95 
89 

82 
80 

73 
67 

57 
54 

52 
37 

20 

9 

Opmerking: De aantal1en zijn de aantallen, die afgeleverd zijn 
aan het magazijn. 
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De verdeling van het aantal werkorders en het aantal pro
dukten naar seriegrootte blijkt als voIgt te zUn: 

In de maand JUNI: 

Totale produktie druKgroepen: 5.452 
Produktie luxe-drukgroepen: 4.889 

Aantal werkorders "luxe": 139 

seriegrootte werkorders 
aantal % cum-" 

l' 28 20.1 20 

2- 5 15 10.8 31 

6- 10 17 12.2 43 

11- 20 25 18.0 61 

21- 30 14 10.1 71 

31- 40 2 1.4 73 

41- 50 7 5.0 78 

51- 60 5 3.6 81 

61- 70 1 0.7 82 
71- 80 5 3.6 86 
81- 90 2 1.4 87 
91-100 3 2.2 89 

101 ... 150 9 6.5 96 

151-200 4 2.9 99 

201-300 2 1.4 100 

TOTAAL 139 

stuks 1n 
stuks in 

19 dagen. 
19 dagen. 

produktie 
aantal " 

28 0.6 

55 1.1 

150 3. 1 

396 8.1 . 
'358 7.3 

80 1.6 

239 4.9 

280 5.7 

67 1.4 
381 7.8 

175 3.~ 

300 S.l 
1.127 23.1 

713 14,.5 

540 11.1 

4.889 

Afkeur bU eindcontrote: totaal 77 stuks = 1.4% ----------------------
groot: 2 = 0.8% 
luxe: 75 = 1. 5% 

cum-% 

100 

99 

98 

95 

87 

80 

78 

73 

68 

'56 

58 
55 
Ltg 

26 

U. 

Opmerking: De aanta11en zUn de aantal1en, die afgeleverd zUn 
aan het magazUn. 
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B~LAGE c: Grondslage~ waardering onderhanden werk. 

1. Materiaal/arbeid: 

fTlateriaal 
arbeid 
kostprijs 

luxe 
70% 
30 

100% 

2. Onderverdeling materiaal: 
luxe 

kap 
onderplaat 
diafragma 
onderdelen 
Totaal mat. 

3. Waardering luxe: 

25% 
35 
25 
15 

100% 

vrachtwagen 
70% 
30 

100% 

vrachtwagen 
30% 
30 

40 
100% 

gefosfateerde kap = 0.7xO.25x1 = 17.5% van de kostprUs. 
- gestraalde kap = 0.7xO.25xO.8 = 14% van de kostpr0s. 
- gefosfateerde onderplaat = 0.7xO.35 = 24.5% van de kostorUs. 

materiaal gereed voor montage = 70% van de kostprUs. 
- kap afgeboord/gedemonteerd = 

0.7xO.25xO.6 = 10.5% van de kostprUs. 
- afgekeurde drukgroepen = 25% van de kostprUs. 
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Bijlage 0: 

TECHNISCHE SPECIFICATIE 

NO. 11/505/265. 

CARLO BANFI DRAAITAFEL WERPSTRAAL INSTALLATIE 

~xpe P 14 en P 11 demonstratie. 

INHOUDS OPGAVE 

Blad no. 

Omschrijvinq installatie.............. 1 

A. Straalruimte •••••..... 1 

B. Straalmiddelverwerkinqssys~~~rn 

B.'. Elevator.................... 2 
B.2. q.l~c~o~· '. ..•. ..•••• 2 
B.3. Straalmiddel Doorseersysteem 3 

C. Werpturbine combin~~ie 3 

D. Stofverzalllelaar.................... 4 

E. Centraal bedieninqsp~~~e!.......... 4 

Onderhoud en inspektie................ 5 

Tec9nische samenvattinq P 14......... 6 

Technische samenvattinq P 11 ••..•... - ~ 
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TECHNISCHE SPECIFrCA~rE 

Type P 14 DRAAITAFEL INSTALLATIE. 

OMSCHRIJVING INSTALLATIE 

De Carlo Banfi P 14 is een werpstraal automaat voorzien 
van een Ni-Hard stalen draaitafel, welke 1a samengesteld 
uit snel verwissatbare segmenten. 
De installatie maakt deel uit van een grote serie . 
standaard draaitafel units, varierend in capaciteit: 
ladinggewichten van 150 .. 1500 kg en diameters van 500 
tot 2300 mm., in enkele en dubbele taf~t versies. 

De hierbij aangeboden installatie kent de volgende 
karakteristieken: 

- uitvoering met een Ni-Hard stalen tafel. 
- ma~imaal ladinggewicht: 500 - 600 kg. 
- diameter tafel: 1400 mm •. 
.. produkt hoogte: ma~. 500 mm. 

N.B. Naast de uitgebreide serie standaard lnstallaties 
kunnen ook, aan specifieke produkties, aaaqaD4ste 
installaties geteverd worden. 

De P 14 installatie bestaat uit: 

A. de STRAALRUIMTE. 
B. het STRAALMIDDEL VERWERKINGSSYSTEEM. 
C. de WERPTURBINE COMBINATIE. 
D. de STOFVERZAMELAAR. 
E. het CENTRALE BEDIENINGSPANEEL. 

A. DE STRAALRUIMTE. 

De straalruimte kent als netto ae~etingen de draaitafel 
dia~eter en produkt hoogte, deze zijn: 

tafel diameter: 1400 mm. 
produkt hoogte: 500 mm. , . 

De tafel is vervaardigd uit Ni-Hard stalen, verwisselbare 
seqmenten; de tafel ts oITer n~t gehele oppervlak 
geperforeerd waardoor een snelle afvoer van het straal
middel verkregen wordt. 

De tafel is gemonteerd op een zware stalen spil, welke 
d.m.v. stofdichte lagers door de cabine bodem steekt. 
De aandrijving geschiedt, geheel buiten de cabine, d.m.v. 
een ketting overbrenging en een motor/reductor combinatie. 

-1-
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-vervolq 1- TECHNISCHE SPECrr[CA~IE 

Typ~ P 14. 

Onderaan de draaitafel zijn schrapers gemonteerd, ~elke 

tijdens de produktie het straalmiddel in een trechter 
transporteerd voor hergebruik. 

Aan de zijwand tegenover de turbine z~Jn verwisselbare 
Ni-Hardstalen slijtplaten aangebracht, terwijl het verdere 
interieur voorzien is van, eveneens verwisselbare, rubber
en mangaan-stalen segmenten, ultgevoerd met Ni-Hard stalen 
bevestigingen. 

De cabine r~i~te is direct verbonden ~et de stof
verzamelaar, waarbij het ventilatie volume in de cabine, 
separaat van de Selector herwin ventilatie, r.egelbaar is. 

B. BET STRAALMIDDEL VERWERKINGSSYSTEEM bestaat uit: 

B.1 de ELEVATOR. 
B.2 de SELECTOR 
B.3 het STRAALMIDDEL DOSEER SYSTEEM. 

B.1 De ELEVATOR is gemonteerd aan de achterzijde van de 
installatie en transporteert het straalmiddel, wat via de 
tafel en de trechtervormige cabine bodem aangevoerd 
wordt, naar de top van de installatie. 
Door de tafel-perforatie wordt de elevator beschermd 
tegen te grove vuildelen. 
De elevator is vervaardigd uit een samengestelde plaat
stalen constructie en is aan de boven- en onderzijde 
voorzien van stofdicht gelagerde rollen. 

De bovenste rol is gemonteerd op een separaat frame 
buiten de elevator constructie en is voorzien van een 
span-mechanisme en een motorreductor aandrijving. 

De elevator band is vervaardigd uit canvas versterkt 
rubber, waaraan een groot aantal plaatstalen bakers zijn 
bevestigd. 

s.2 De SELECTOR is gesitueerd aan de bovenzijde van de 
elevator en heeft als funktie het afscheiden van stof, 
vuil engebroken straalmedium. 
Deze SELECTOR is een volledig instelbare herwinner en 
voorkomt onnodige slijtage in de totale tnstallatte. 

Het door de elevatoe 4dngevoerde straalmiddel, stof en 
vuil wordt via een uitneembare zeeflade in een regelbare 
straalmiddel spreider gestort. 

-2-
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-vervolg 2- TECHNISCHE SPECLPICATIE 

Type P 14. 

Het door de spreider gevormde 'gordijn' van ffiateriaal 
valt vervolgens in een volledig regelbare, horizontale 
luchtwas unit, waar grover vuil afgescheiden wordt in een 
vull silo, voorzien van separate afvoer, terwijl het atof 
direct naar de stofverzamelaar wordt afgezogen. 

Het uit de SELECTOR tredende, gereconditioneerde, 
atraalmiddel wordt opgevangen in een straalmiddel 
VOORRAADSILO, voorzien van een visuele NIVEAU INDICATIE. 

B.3 Het STRAALMIODEL DOSEERSYSTEEM is gemonteerd in de 
toevoerleiding'van de SILO naar de WERPTURBINE. 

Het DOSEER systeem maakt deel uit van de AUTOMATISCHE 
BEDIENING van de installatie, eerst nadat de Turbine motor 
volledig is opgestart ~al d.m.v. een elektro-pneumatisch 
bediende klep het straalmiddel worden toegelaten aan de 
werpturbine. 

Het DOS~ER SYSTEEM is bovendien volledig regelbaar, 
waardoor onder alle omstandigheden de Werpturbine ideaal 
belast wordt; slijtage wordt bierdoor sterk. teruggebracht. 

C. DE WERPTORBINE COMBINATIE is op e~n verzwaard frame 
gemonteerd op het dak van de straalruimte. 

neze combinatie bestaat uit een zwaar plaatstalen buiten
~, verwisselbare, slljtva~~1 Ni-Hard stalen binnen
bekledinq, terwijl aan de bovenzijde een eenvoudig te 
verwijderen inspektieluik is aangebracht. 

Aan een zijde is een gietstalan stort-trechter gemonteerd, 
waaraan een Ni-Bard stal~n afwerpklep gekoppeld is, welke 
zich in het centrum van de turbine bevindt. 
Daze afwerp combinatie is op diverse standen verstelbaar 
teneinde, in combinatie met de Chr-Bard stalen versneller, 
de juiste afwerphoek van het straalmiddel in de 
straalruimt~ te bepalen. 

De eigenlijke turbine bestaat uit een twee-tal, aan 
elkaar gemonteerde, Ni-Hard schijven, welke direct zijn 
gekoppeld aan de aandrijf-as. 

D.m.v. een zelf-klemmend systeem zijn een zes-tal werp
bladen aangebracht, vervaardigd uit Chr-Hard staal; de 
maximale gewichtstolerantie van de nieuwe bladen bedraagd 
25 gram. 

-3-
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-vervolg 3- TECHNISCHE SPECIP[C~TIE 

Type P 14. 

De totale constructie van de werpturbine is eenvoudig 
,1.e.n~2.11teerbaar voor inspektie of vervanging van onderdelen. 

n~ ~addrijving van de turbine wordt verzorgd d.m.v. een 
elektromotor, een meervoudige V-snaar overbrenging met 
spanmechanisme en een speclaal geconstrueerde lagering, 
voorzien van rol- en naaldlagers. 

0. OE STOPVERZAMELAAR is ge£lla<ttst naast de totale instal
latie en is voorz'1e'n' 'van een groot aantal slijtvaste 
Terital polyester fllterslangen, welke een ma~imale 
stofemmissie kennen van 25 mgr/Nm3. 

De met stof beladen lucht treedt de stofverzamelaar binnen 
via een voorafscheider, ingebouwd in het filterhuis. 
Door de toepassing van deze voorafscheidec ~ordt het 
grovere stof direct afgescheiden, waardoor een gecinge 
filter belastlng en -beschadiglng verkregen wordt. 

Op de Stofverzamelaar is een vol gens ISO G 2.5 Normen, 
klnetlsch gelanceerde, ventilator gemonteerd. 
De stofverzamelaar is voorzien van een elektrisch 
badiend klopmechanisme; tegen meerprljs kan een 
automatlsch reinigend filter worden geleverd. 

E. Het CENTRALE BEDIENINGSPANEEL is op trlllingsdempers 
gemonteerd aan de installatie; in dit bedienings paneel 
zljn alle bedlenings- en automatische funkties van de 
totale insta11atle samengebracht. 

In het front zijn de bedienings druknoppen, elk voorzien 
van indlcatie lampen samengebracht, evenals de urente1ler, 
de straal~1~~!~~~~ en twee ampere meters. 
Het paneel is,voorzien van automatische zekeringen, timer 
en schakelmateriaal v1gs NEN 1010. 

De totale installatie wordt compleet bedraad geleverd en 
is voorzien van beveiligingen op de str~alruimte-toegang. 

Alle toegepaste motoren zijn gesloten kortsluit typen met 
gesloten ventilatie, gestandariseerd vlgs. !P Normen. 

De totale installatie zal geleverd worden, _gespoten in de 
standaard BANPI kleur groen. 
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-vervalg 4- TECHNISCHE SPECiF[C~TIE 

Type P 14. 

ONDERHOUD EN INSPEKTIE. 

Daordat ruim 3200 installaties werden geleverd en elke 
BARFI installatie In de fabriek wordt getes~ voar 
aflevering, is een zeer directe ervaring opgedaan met 
betre~~ing tot de inspektie en het onderhoud. 

Hiertoe is de installatie vaor~len van eenvoudig te 
verwijderen inspektieluiken ap die plaatsen waar in de 
praktijk toegang gewenst is. 

Alle lageringen zijn aangebracht buiten het straalmiddel/ 
stof circuit, waarbij speciale afdichtingen naar het 
tnterieur zijn voorzien. 

V~~r de elevator-, de draaitafel- en de turbine
aandrijving zijn eenvoudig bereikbare instellingen 
gemonteerd, welke zich altijd aan de buitenzljde v~n 
de installatie bevinden. 

De totale install~tle La vervaardigd uit een robuste 
constructie, waarbij op die plaatsen waar overmatige 
~lijtage zou kunnen optreden, slijtvas~e __ materialen 
zijn toegepast zoals Dunloflex rubber, mangaanstaal, 
Ni-Hard en Chr-Hard metalen. 

Alle essentiale onderdelen zijn eenvoudig te demonteren 
en te vervangen; zelfs de kleinste ~ANFI werpturbine is 
voorzien van snel verwisselbare bladen, accelerator, 
afwerpklep en slijtplaten random in het turbine huis • 

• Voor de begeleiding van opbouw, inbedrijfstelling en 
servicebegeleiding in de toekomst staat een team van goed 
opgeleide Nedarlandse specialisten voor U klaar, naast 
uiteraard de speciale service-teams van CARLO BANFI. 

Voor elke installatie wordt een Nederlands Instruktie
en Onderdelen hoek ter b.scht~~ing gesteld. 
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CAR LOB A NFl 

DRAAITAFEL WERPSTRAALINSTALLATIE 

.... _---------------------_._---
Type P 14/PJ. 

T&CBNISCR& SAMENVATTING 

Draaitafel diameter 

Produkt hoogte maximaal 

Maximaal ladinggewicht 

Produktie per uur 

Straaltijd 

Straalcyclus 

Aantal turbines 

Turbine type 

Motorvermoqen turbine 

Turbine aanloop 

Rotatie snelheid turbine 

Geworpen straalmiddel 

Straalmiddel volume 

Max. straalmiddel vulling 

Vantilatie regaling 

Type stofverzamelaar 

Filterreiniginq 

1.400 mm .. 

500 mm. 

: 500 - 600 kg. 

: SOO - 1000 kg. 

: 1 - 12 min. regelbaar 

automatisch 

: 1 

: TP 1 A, 300 DUD dia. 

4.1 kW (5.5 Pk.) 

onbelast (automatisch) 

2800 t/min. 

60 - SO Kg/min. 

: volled1g regelbaar 

300 - 320 kg. 

op cabine en Selector 

: PJ 12/B. 

automatisch, elektronisch 
qestuurd. 

Motorvermogen stofverzamelaar: 1.5 kW. 

Persluchtverbruik toteal 0.35 Nm3/min. 

N.B. Wij wijzen U op het belang van SCHONE en OROGE 
perslucht bij ALLE pneumatische toepassingen en 
derhalve oak bij de besturinq van de straalmiddel
klep en het afblazen van de filterelementen. 

• Tussentijdso wijziqingen voorbehouden. 
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MnERlSTICHE 

anlgliatura con turbina a proiezionecentrlfuga 

Indimento elevato 

S8iblllJa di granigHare ghisa, aceialo fusa, forglato. stam
,to. a1luminio, bronz~, eec. 

vola ¢ 1400 mm. 

mandoelettrico eentralizzato con temporlzzatore ed inten
netro· dJ controllo produzlone: ' 

iI8UINl., fondazione'Dt'-"~-; ,~:!~~~,'~~~~~~l~f'~~!pCk~~;~~::;':~~j :~",::~.,;$o~ i-:"~~1 \:.< ·} .. ,"~-_~_:o-_:;-,=",~~ ;7. \;:;,~~ :~:~:." 

SASSIATRICE A TAVOLA 
ROTANTE MOD. SCR 
TIPO P 14/SF 

I 

, 
, I 
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I 

CARATTERISTICHE PRINCIPALI 

Turbina centrifuga tlpo TP 1 A . 
Girl della turbina . 
Motore turbina. . . . 
Quantits graniglia lanciata . 
Diametro tavola porta pezzi 
Girl tavola portapezzi. . . . . 
Passaggio utile per Introduzione pazzi . 
Motora tavola. . . . . 
Gruppo aspiraziona polvere . 
Aspirazlone necessaria 
Potenza installata. . . . 
Portata della tavola porta pezzi. 
Produzione oraria . 
Peso sabbiatrice 

Apertura dl carico • sClIrlco pUG _.,. varleta a rlchl •• ta. 

SABBIATRICE 
A TAVOLA ROTATIVA 
MODELLO BCR 
TlPO P 14/S.F. 

INGOMBRI 

n° 
nO/1' 

Cv. 
Kg/1' 

mm 
nO/1' 
mm 
Cv. 
Cv. 

m3/h 
Cv. 
Kg 
Kg 
Kg 

P 14/S.F. 

, 
2800 
5,5 

60-80 
1400 

1.t 
1000 x 500 

0.75 
2.25 
1830 
8.5 

500- 600 
800 -1000 

2200 
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BfJlAGE £1: Huidige layout, schematisch. 
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B1JLAGE [2: Nieuwe layout: schematisch. 
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nr. aktiviteit/afdelin. 

1. ontvangst oud materiaal 
2. losboren koppelingsplaten 
3. natstralers 
4. spoeltanks 
5. vibrator 
6. wasmachine 
7. onderhoud 
8. slijpen van de diaftagmaveren 
9. slopen kleine diafragmadrukgroepen 

10. fosfateerbaden 
11. montage en reparatie grote en kleine koppelingsplaten 
12. lassen en afwerken 
13. CARLO BANFI P 14; draaitafel-werpstraalmachine 
14. slopen grote drukgroepen 
15. trommel-werpstraalmachine 
16. slijpen van de onderplaten 
17. tussenopslag onderplaten 
18. kantoor 
19. tussenopslag koppelingsplaten en tussencontrole 
20. tussenopslag grote diaJs 
21. spuit cabine 
22. kleine en grote koppellmgsplaten voeren + controleren 
23. montage kleine vingerdrukgroepen 
24. montage soeciale drukgroepen en spoedorders 
25. montage diafragmadrukgroepen 
26. eindcontrole grote en kleine koppelingsplaten 
27. montage grote vingerdrukgroepen 
28. eindcontrole kleine vingerdrukgroepen 
29. eindcontrole diafragmadrukgroepen 
30. eindcontrole grote en dubbele drukgroepen 
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nr. akt;viteit/afdelin· 

31. opslag grote drukgroepen 
32. opslag handelsartikelen 
33. opslag remschijven 
34. opslag kleine koppelingsplaten 
35. opslag grote koppelingsplaten 
36. opslag drukgroepen 
37. opslag handelsartikelen 
38. ontvangst handelsartikelen en gereviseerde druk-

groepen en koppelingsplaten 
39. inpakken 
40. tussenopslag grote gietijzeren drukgroepen 
41. dompelen grote gietijzeren drukgroepen 
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B~LAGE f: Huidige en nieuwe routing kleine koppelingsplaten. 

Huidige routing: 
1. uit magazUn oud 
2. losboren 
3. natstralen in de kleine, natstraler 
4. spoeltank 
5. montage en reparatie 
6. spuiten 
7. voeren 
8. eindcontrole 
9. naar magazijn gereed produkt 

Nieuwe routing: 
1. uit magazUn oud 
2. losboren 
3. wassen vette platen 
4. stralen op de CARLO BANFI 
5. montage en reparatie 
6. circa 80% kan gefosfateerd worden, de rest spuiten 
7. voeren 
8. eindcontrole 
9. naar magazijn gereed produkt 

De beide routings zijn ingetekend op de volgende twee 
paginals. 
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Huidige routing kleine koopelingsplaten 
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Nieuwe routing kleine koooelingsplaten. 
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B~LAGE G: Huidige en nieuwe routing grate kopDelingsplaten. 

Huidige routing: 
1. uit magazijn oud 
2. losboren 
3. stralen ~n de grote natstraler 

onderdelen stralen in de trommel-werpstraalmachine 
4. montage en reparatie 
5. spu;ten 
6. voeren 
7. eindcontrole 
8. naar magazijn gereed produkt 

Nieuwe routing: 
1. uit magazijn oud 
2. losboren 
3. was sen vette platen 
4. stralen op de CARLO BANFI 

onderdelen stralen in de trommel-werpstraalmachine 
5. montage en reparatie 
6. spuiten 
7. voeren 
8. eindcontrole 
9. naar magazijn gereed produkt 

De beide routings zijn ingetekend op de volgende twee 
pagina's. 
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Huidige routing grote koppelingsolaten . 
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Nieuwe routing grate koppelingsplaten. 
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B~LAGE H: Huidige en nieuwe routing kleine drukgroepen. 

Huidige routing: 
1. uit magazUn oud 
2. wassen 
3 .. slopen 

t 
kappen + onderplaten 

I 
4 • stralen in trommel 
5 . s 1 ijp en van onderplaten 
6 . 

7 . fosfateren 

I 
8. montage 
9. eindcontrole 

10. naar magazijn gereed produkt 

Nieuwe routing: 
1. uit magazun~oud 
2. was sen 
3. slopen 

i 
kappen + onderplaten 

1 4. - stralen van kappen en 
meesteonderplaten in de 
trommel-werpstraalmach. 

- stralen van de kostbare 
onderpl. op CARLO BANFI 

5. slUpen onderplaten 

7 • I 
8. fosfateren 

9. montage 
10. eindcontrole 
11. naar magazUn gereed produkt 

dia's 

reinigen i n vibrator 
controleren 
s lijpen 
fosfateren 

~ 

dia's 

stralen op de CARLO BANFI 

controleren 
opnieuw stralen op C.B. 
fosfateren 
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Huidige routing kleine drukgroepen. 
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Nieuwe routing kleine drukgroepen. 
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B~LAGE I: Huidige en nieuwe routing grote drukgroepen. 

Hu1dige routing: 
1. uit magazijn oud 
2. was sen 
3. stralen in trommel-werpstraalmachine 
4. slopen + reinigen kleine onderdelen 
5. slijpen onderplaten 
6. tussenopslag onderplaten 

I 
gietijzeren werk· F&S 

I I 
7. monteren spuiten 
8. controleren monteren 
9. dompelen in antiroestmid. controleren 

10. naar mag. gereed produkt naar mag. gereed produkt 

Nieuwe routing: 
1. uit magazijn oud 
2. wassen 

• 3. slopen + reinigen kleine onderdelen 
4. stralen op CARLO BANFI 
5. slijpen onderplaten 
6. tussenopslag onderplaten 

I 
g; etijzeren werk 

7. montLen 
8. controleren 
9. dompelen 

10. naar mag. gereed produkt 

spuiten 
monteren 
controleren 
naar mag. gereed produkt 
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Huidige routing grote gietijzeren drukgroepen. 
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ROOD = onderolaten. 
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Nieuwe routing grote gietUzeren drukgroep~n. 
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• 
ROOD = onderplaten. ~ Opa14g 

o lIeHrlclng 

o 11ont4<;je "fo-; SoIIIe1\.,oegen 

~ SplltHn 

® o-U9 _ 

_ RcuUng 
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Nieuwe routing grote F&S drukgroepen. 
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• 
ROOD = onderplaten. 
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