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Samenvatting. 

Dit rapport beschrijft een eerste aanzet voor de invoering van 
een systeem voor kwaliteitsborging bij Holland Heating b.v. in 
Waalwijk. Na een eerste kennismaking volgde de bestudering van de 
opdracht en de daarvoor benodigde literatuur (samengevat in 
bijlage 1).Daarna volgde het opstellen van een geschikt model en 
beschrijvingswijze.Hierna werd getracht de praktijksituatie van 
de werkvloer te beschrijven in modelprocedures. Bij deze 
inventarisaties kwamen een aantal tekortkomingen met betrekking 
tot kwaliteitszorg van de bestaande produktiewijze aan het licht. 
uit het onderzoek bleek dat het bereiken van een sluitend 
systeem voor kwaliteitsborging geen eenvoudige zaak is en dat 
het ook bij Holland Heating nog veel inspanning zal kosten om 
het vooropgestelde doel te bereiken. 

Summary. 

This report describes an attempt to get a system of quality 
assurance at Holland Heating b.v. in Waalwijk. After getting 
acquainted with the company, followed a studie of the assignment 
and literature (described in appendix 1). Then I made a suitable 
model for, and a way of describing, the actual situation on the 
workfloor. I made inventories of these situations and described 
them in the "modelprocedures" (described in appendix 2). Making 
these inventories, I found some shortages in the quality of the 
existing way of producing. 
The conclusion of this report is, that introducing a system for 
quality assurance is no easy job. Also for Holland Heating there 
is a lot of work to be done before reaching the expected aim. 
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HI: Holland Heating. 

1.1 Produktenpakket en marktbeschrijving. 

Holland Heating produceert al meer dan 30 jaar 
luchtbehandelings-apparatuur. Het produktenpakket bestaat uit 
een 5-tal produktgroepen: 
- luchtbehandelingskasten. 
- dakcentrales. 
- dakventilatoren. 
- centrifugaalventilatoren. 
- regelsystemen. 

-De luchtbehandelingskasten z~Jn modulair opgebouwde systemen 
waarvan de samenstelling (de verschillende behandelingssekties), 
afhankelijk van de eisen van de klant, kunnen verschillen. Ook de 
grootte en capaciteit van de kasten wordt aangepast aan de wensen 
van de klant. Hierdoor is elke luchtbehandelingskast in principe 
anders. Naast de gewone luchtbehandelingskasten worden er ook nog 
speciale kasten voor de luchtverversing van computer-ruimten 
geproduceerd, de zogenaamde computairs. De luchtbehandelings
kasten vormen de belangrijkste produktgroep in het assortiment. 
-De grootste uitvoering van luchtbehandelingskasten zijn de 
zogenaamde dakcentrales. Deze grote units bieden naast luchtbe
handelingsapparatuur, plaats aan diverse andere installaties als 
boilers, compressoren, etc. Ze worden door Holland Heating gefa
briceerd en als complete unit aan de opdrachtgever geleverd. 
Meestal betreft het units welke bestemd zijn voor plaatsing boven 
op het dak van grote gebouwen. 
-De dakventilatoren en dakkappen worden door een speciale 
afdeling op order gemaakt. Door de onafhankelijkheid van dit 
produkt t.o.v. het hoofdprodukt zal deze afdeling in het verslag 
slechts sporadisch ter sprake komen. 
-De centrifugaalventilatoren welke in het algemeen in de lucht
behandelingskast worden ingebouwd, kunnen ook los worden 
geleverd. 
-De regelsystemen worden grotendeels ingekocht en worden op 
aanvraag in de luchtbehandelingskast gemonteerd. 

De produkten zijn bestemd voor de levering aan installatie
bedrijven of direkt aan bouw-opdrachtgevers. De markt voor 
luchtbehandelingsaparatuur is de laatste jaren stijgend. De 
omzet van Holland Heating steeg dan ook de laatste 6 jaar met 50 
% (van 34 naar 50 miljoen). De markt kent een geringe 
seizoensinvloed welke met name in strenge winters enige 
stagnatie vertoond (vorstverlet). Gezien de hoge 
installatiekosten (huur grote bouwkraan) is een korte levertijd 
en stipte levering erg belangrijk. De meeste produkten zijn 
bestemd voor de binnenlandse markt, terwijl er ook een groeiende 
vraag uit het buitenland komt. 
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1.2 Tot stand korning van 1. b. -kast. 

Globaal gezien bestaat de produktie van een l.b.-kast uit twee 
gedeelten: 
- de benodigde berekeningen en administratieve handelingen voor 
het produktontwerp en de aanmaak van orderbescheiden. 
- de daadwerkelijke, fysieke produktie en assemblage. 

Administratieve behandeling van order. 

De klant (installateur of bouwtechnisch adviseur) doet hetzij 
via de verkoopafdeling, hetzij direkt bij de projektafdeling, 
een aanvraag tot offerte van een l.b.-kast met bepaalde specifi
caties. Deze afdeling kan m.b.v. een computerprogramma vrij snel 
uitspraken doen m.b.t. capaciteiten, benodigde sekties en de 
prijs. De orders worden, bij orderbevestiging, ingeboekt bij de 
afdeling order-administratie, alwaar ook de benodigde order
bescheiden worden uitgeschreven. Van de order worden vervolgens, 
eventueel met behulp van de computer, maatschetsen gemaakt op de 
gelijknamige afdeling. Deze maatschetsen worden ter goedkeur aan 
de klant aangeboden. Na bevestiging door de klant, wordt de order 
ingepland door de afdeling planning. Deze verbindt aan de order 
een leveringsdatum en geeft hem vervolgens door aan de afdeling 
inkoop welke aan de hand van de orderbescheiden de benodigde 
onderdelen en grondstoffen inkoopt. vervolgens worden op de 
afdeling produktietekeningen de benodigde tekeningen en stuk
lijsten aangemaakt en uitgewerkt. Deze bescheiden worden aan de 
overige toegevoegd. De order wordt vervolgens door de werkvoor
bereiding aan de produktieafdelingen uitgeschreven. 

Produktie. 

De afdeling voorbewerking maakt aan de hand van de toegeleverde 
orderbescheiden, de benodigde onderdelen aan. Dit zijn voorna
melijk profielen en panelen. Deze halffabrikaten worden op de 
afdeling halffabrikage geassembleerd tot onderdelen of construc
ties (b.v. frames). Op de afdeling waaierfabrikage worden 
vervolgens de waaiers in elkaar gelast, waarna de meeste onder
delen in de afdeling oppervlakte behandeling van een opper
vlaktelaag worden voorzien. Hierna worden de onderdelen, tesamen 
met de door het magazijn toegeleverde inkoop onderdelen, geas
sembleerd door de diverse assemblage afdelingen. Na een laatste 
afwerking worden de 1. b. kasten door de afdeling kwaliteits
kontrole gekontroleerd en vrijgegeven voor expeditie. Na verzen
ding vindt de financiele adrninistratie plaats. Voor een gede
tailleerdere beschrijving, zie analyse van afdelingen. 

Naast deze, direkt bij de produktie, betrokken afdelingen be
staan er nog een aantal staf afdelingen zoals een eigen ontwik
keling en beproevings-afdeling, een onderhoudsafdeling en een 
afdeling personeelszaken. 

In totaal werken er een 285-tal mensen bij Holland Heating 
waarvan een 170-tal direkt bij de produktie betrokken is. In 
1987 werd hiermee een omzet behaald van 50 miljoen gulden. 
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Uit het voorgaande blijkt al dat de offertebehandeling vergaand 
geautomatiseerd is. Naast het specifieke berekeningsprogramma 
beschikt men nog over een CAE systeem op de maatschets afdeling 
en wordt op de afdeling produktietekeningen aan zo'n systeem 
gewerkt. 
Ook op de produktie afdelingen hebben diverse numeriek gestuurde 
machines hun intrede gedaan. Deze technische automatiser ing is 
echter niet gepaard gegaan met een toereikende aanpassing in de 
informatievoorziening en produktiesturing. Door de goed gevulde 
orderportefeuille leidt dit dan ook vaker tot overwerk (b.v. 
7.5.% gemeten bij de afdeling voorbewerking) en overschrijdingen 
van de levertijden. 

1.3 Orqanisatie. 
In bijlage 1 figuur 1 en 2 geven een overzicht van de 
organisatie zoals die in de loop van 1988 tot stand moet komen. 
Boven deze organisatie staat nOg een raad van commissarissen waar 
onder andere de oprichter en ex-direkteur dhr. de wind deel van 
uit maakt. Onder de direktie opperen de diverse staf- en lijn
afdelingschefs die samen met de medewerkers een afdeling vormen. 
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H2: OPDRACHTQMSCHRIJVING EN METHODE VAN AANPAK. 

2.1 Inleiding kwaliteitsborging. 

Onder andere door het hoge aantal service uren en de toenemende 
vraag van klanten naar een kwaliteitsborgingssysteem, zag Holland 
Heating zich in 1986 genoodzaakt het kwaliteitsprobleem aan te 
pakken. Oaar het bedrijf op dit gebied weinig ervaring had werd 
een eerst aanzet tot het opzetten van een kwaliteitsborgings
systeem (n.l.het schrijven van een kwaliteitshandboek), in 
overleg met de TUE als onderzoeksopdracht uitgegeven aan student 
W. Oaemen. Oeze werktuigbouwkunde-student, stelde aan de hand 
van de BSI en NEN richtlijnen een kwaliteitshandboek Ope Verder 
gaf hij aan het einde van zijn opdracht (februari 1987) enkele 
aanbevelingen t.a.v. kwaliteitsverbeteringen. oit leidde onder 
andere tot de invoering van een eindcontrole en tot het wekelijks 
beleggen van een kwaliteitsvergadering. Oeze kwaliteitsverga
dering rapporteert wekelijks de gekonstateerde kwaliteitspro
blemen en probeert deze in onderling overleg op te lossen 
(verdere behandeling in analyse kwaliteitsysteem). 
Een verdere strukturering van het kwaliteitsborgingssysteem yond 
niet plaats, tot in november 1987 aan de student O.Orummen van de 
TUE werd gevraagd de procedures voor de afdelingen te schrijven. 

2.2 Aanvankelijke opdrachtomschrijving en opgesteld plan. 

Na een eerste kennismaking met het bedrijf en het produkt werd 
door Holland Heating de opdracht als voIgt geformuleerd: 
Kaak aan de hand van het door ons opqestelde voorbeeld veer een 
afdelingsprecedure (zie bijlage 1 fig.3 ), afdelingsprocedures 
voer de overige afdelingen. 
Oit leidde tot een aantal vragen m.b.t. de epdracht, nl. : 

kwaliteit? 

kwaliteitseis? afdelingsprocedure? kwaliteitsborging? 

praktijksituatie? 

- wat zijn afdelingsprocedures, wat is hun taak binnen een 
kwaliteitsborgingssysteem en voer wie zijn de procedures 
bestemd? 

- wat is de relatie tussen het kwaliteitshandboek en de 
afdelingsprocedures? 
wat betekend kwaliteit in dit kader, welk kwaliteitsniveau is 
gewenst en welk niveau wordt bereikt? 

- hoe wordt er ep dit moment gewerkt, wat is reeds voorhanden? 

Naar aanleiding van deze hiervan werd het volgend plan opgezet: 
-1- bestudeer het kwaliteitshandboek en de literatuur 

hieromtrent en probeer de koppeling tussen het 
kwaliteitshandboek en de afdelingsprecedures te 
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achterhalen. 
-2- ga na wat kwaliteit in dit kader betekend en analyseer 

waar zich de grootste problemen voordoen. 

-3- stel aan de hand van het voorbeeld een model op voor een 
procedure en geef hierin duidelijk de functie en de inhoud 
aan. 

-4- inventariseer de bestaande werkwijzen binnen de afdelingen 
en probeer deze in de procedure te omschrijven. 

-5- maak een overzicht van een groep afdelingen en geef hierbij 
de mogelijk in te voeren verbeteringen aan. 

-6- schrijf de uiteindelijke procedures waarin, in samenspraak 
met de betrokkenen, mogelijke verbeteringen zijn 
doorgevoerd. 

adl Analyse van het kwaliteitshandboek en literatuur. 
In de voorbereidende besprekingen werd er steeds over een 
logisch verband gesproken tussen afdelingsprocedures en het 
kwaliteitshandboek. Daar dit verband door niemand werd 
aangegeven en er in het kwaliteitshandboek zelf regelmatig 
over procedures werd gesproken, leek het zinvol eerst een 
duidelijke omschrijving van procedures te geven en hun relatie 
met het kwaliteitshandboek. 

ad2 Analyse van kwaliteit. 
Er werd in voorbereidende gesprekken heel vaak over kwaliteit 
gesproken zonder daarover duidelijk aan te geven wat men nu 
uiteindelijk bedoelde. Daarom leek het zinnig middels enige 
gesprekken met medewerkers er achter te komen welke kwaliteit 
gevraagd werd, welk niveau er nu bereikt werd en waar zich 
hieromtrent problemen bevonden. Ook een analyse van de notulen 
van de kwaliteitsvergaderingen, zou inzicht moeten verschaffen 
in het belang en de knelpunten van kwaliteitsverbetering. 

ad3 Opstellen van een proceduremodel. 
Aan de hand van het verstrekte voorbeeld en de I iteratuur , zou 
een model moeten worden opgesteld waarin duidelijk de functie 
en de inhoud van een procedure naar voren moesten komen. Dit 
zou ervoor moeten zorgen dat aIle procedures vol gens een gelijk 
opzet geschreven zouden worden. 

ad4 Inventarisatie van afdelingen. 
Hierna zou een inventarisatie van de bestaande werkwijzen en 
methoden moeten plaats vinden. Deze inventarisaties zouden in 
het proceduremodel moeten worden ingepast, zodat de 
bruikbaarheid van het model zou worden getoetst. 
Als eerste zou de invertarisatie bij de produktieafdelingen 
moeten plaatsvinden, omdat hier de fouten die "hogerop" in de 
orderverwerking worden gemaakt het duidelijkst aan het licht 
komen. 
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ad5 Overzicht van een groep afdelingen. 
De afdelingsoverzichten zouden vervolgens als groep moeten 
worden bestudeerd, teneinde een meer integrale aanpak van het 
kwaliteitsprobleem te verkrijgen. Hieruit zouden dan een aantal 
aanbevelingen moeten volgen, welke in onderling overleg 
eventueel ingevoerd zouden kunnen worden. 

ad6 Tot slot zouden hieruit de definitieve afdelingsprocedures 
moeten volgen, die dan ook werkelijk zouden worden 
ingevoerd. 

Door het ontbreken van een duidelijk omschreven beleid, 
kwaliteitsplan, een operationeel kwaliteitsborgingssysteem en 
omschreven verantwoordelijkheden (zie globaal plan in bijlage 1 
hfdst.2), werd de opdracht in een later stadium omschreven met 
Maak een inventarisatie van bet bestaande systeem en doe 
aanbevelingen m.b.t. de opzet van een kwaliteitsborgingssyteem 
en de te vormen kwaliteitsborgingsafdeling. 
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83: ANALYSE 1. 

3.1 In1eiding. 
Dit hoofdstuk geeft een beschrijving van het verloop en de 
resultaten van het onderzoek. 8ierbij is de geplande volgorde 
zoveel mogelijk aangehouden. 

3.2 Analyse van kwaliteit en inventarisatie van 
kwaliteitsaspekten van Holland Heating produkten. 
Tijdens discussie en beschrijvingen van kwaliteit vindt vaak 
enige verwarring met betrekking tot het begrip kwaliteit plaats. 
Vandaar dat nu eerst een omschrijving van het begrip kwaliteit 
wordt gegeven. 
Kwaliteit: de mate waarin een produkt, in het kader van zijn 
gebruiksdoel, aan zijn specificaties voldoet. 
We moeten in dit kader 2 soorten kwaliteit duidelijk 
onderscheiden: -functionele kwaliteit. 

-operationele kwaliteit. 

Functionele kwaliteit is de mate waarin het product aan de eisen 
van de klant voldoet. De klant is primair geintereseerd in deze 
kwaliteit, hij is veel minder geinteresseerd in de manier waarop 
deze kwaliteit tot stand komt. 
Operationele kwaliteit, z1Jn de door het bedrijf opgelegde 
normen die ervoor moeten zorgen dat de functionele kwaliteit 
wordt bereikt. De functionele kwaliteit is in zekere mate dan 
ook een afgeleide van de operationele kwaliteit. 
De functionele kwaliteit is afhankelijk van 2 factoren: 
-kwaliteit van het produktontwerp 
-kwaliteit van de produktie (operationele kwaliteit). 

In het algemeen wordtreeds 80 % van aIle kwaliteitskosten 
vastgelegd in het ontwerp (zie bijlage 1 figuur 4 ).De kwaliteit 
van het produktontwerp is afhankelijk van de kennis en ervaring 
die men van het produkt heeft. 
De kwaliteit van de produktie is afhankelijk van : 
- de produktiemethode. 
- de kwaliteit van arbeid en machines. 
- de kwaliteit van de aangeboden informatie. 
- kwaliteitsklimaat. 

De produktiemethode bepaald voor een groot gedeelte de kwaliteit 
van het eindprodukt. Indien een produkt op de verkeerde manier 
wordt geproduceerd, leidt dit tot een gebrekkige kwaliteit. 
De afhankelijkheid van de kwaliteit van het produkt van de 
kwaliteit van arbeid en machines is evident. 
Wanneer aan bovenstaande eisen is voldaan, hangt het nog van het 
"kwaliteitsklimaat" af of er aan de eisen wordt voldaan. Wanneer 
een medewerker niet wordt gestimuleerd in het correct vervullen 
van zijn taak, of wanneer een machine niet goed wordt 
onderhouden, zal de kwaliteit van het geleverde niet aan de 
verwachtingen voldoen. 
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Fouten. 
Een afwijking in kwaliteit wordt vaak fout genoemd. Hierbij 
moeten we 2 soorten fouten onderscheiden: 
-toevallige fouten. 
-systematische fouten. 
Toevallige fouten zijn fouten waarbij er geen duidelijk verband 
tussen het aantal fouten en de produktieomstandigheden, bestaat. 
Bij systematische fouten is dit verband weI aanwezig. Het 
"vergeten" van een van de 20 te monteren boutjes is als 
toevallige fout te omschrijven, terwijl een maatafwijking ten 
gevolge van slijtage, een duidelijk voorbeeld van een 
systematische fout is. Een duidelijke grens tussen beide 
foutensoorten is veelal niet aan te geven, daar men meestal de 
oorzaken van fouten niet kent. Zo kan het vergeten van een 
boutje , veroorzaakt zijn door een te hoge werkdruk, waardoor er 
expliciet toch een verband bestaat tussen de gemaakte fout en de 
produktieomstandigheden. 
Het maken van een onderscheid tussen beide foutensoorten is 
echter van belang, daar beide bij het bestrijden van fouten een 
andere aanpak behoeven. Bij systematische fouten kan men de 
oorzaak van de fout aanwijzen en bestrijden, terwijl toevallige 
fouten aIleen middels kontrole kunnen worden "weggefilterd lf • 

Een andere reden waarom men di t onderscheid graag maakt is het 
feit dat men over systematische fouten makkelijker uitspraken kan 
doen. Wanneer van een serie produkten in het eerste en het 
laatste item een systematische fout aantreft, heeft men aIle rede 
om aan te nemen dat aIle overige items ook deze fout vertonen. 
Over een toevall ige fout kan men echter geen ui tspraak doen en 
zit er niets anders op als de hele partij te kontroleren en de 
foute exemplaren eruit te nemen. 
Bij de inrichting van kwaliteitszorg zal men met beide soorten 
kwaliteit en met beide soorten fouten rekening moe ten houden. 

Naast deze indeling naar oorzaak, deelt men de fouten meestal 
nog in naar de gevolgen die ze met zich mee brengen: 
- kritische-fouten 
- hoofd-fouten 
- overige-fouten 

Kritische-fouten, zijn fouten die levensgevaarlijke situaties met 
zich mee kunnen brengen, b.v. fouten in de reminrichting van 
auto's.Hoofd-fouten zijn fouten die direkt het functioneren van 
het produkt in gevaar brengen. Zij dienen dan ook zonder meer te 
worden geelimineerd. 
Onder overige fouten verstaan we dan aIle fouten die niet aan de 
twee bovenstaande omschrijvingen voldoen. 

Analyse van de kwaliteitsaspekten bij Holland Heating. 
Kritische fouten zullen zich bij luchtbehandelingsaparatuur niet 
snel voordoen. De hoofdfouten die bij de klant herkend worden 
bestaan onder andere uit afwijkingen in het stroomverbruik, 
overmatige trilling- en geluidsproduktie of het vormen van 
condens in de kast. 
Uit gesprekken met verkopers bleek dat de functionele kwaliteit 
van de door Holland Heating geleverde produkten, op een hoger 
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niveau staat, dan die van de naaste concurrenten. Dit verklaart 
o.a. het grote aandeel (70%) in de markt. De door de markt 
vereiste kwaliteitsnormen waren echter nooit onderzocht en dus 
ook niet omschreven. De montage afdeling wist hierdoor 
bijvoorbeeld dan ook niet precies welke afwijkingen in het 
gevraagde vermogen van een l.b.-kast toelaatbaar waren. 
Oat het produkt een hoge functionele kwaliteit bezit wordt mede 
veroorzaakt door de aanwezigheid van een eigen ontwikkeling- en 
beproevingsafdeling. Deze afdeling beproeft in geval van 
onduidelijkheden het produkt en brengt indien nodig verbeteringen 
aan. Concrete cijfers over de operationele kwaliteit,dus over 
aanmerkingen van de klant, waren slechts sporadisch aanwezig. De 
enige cijfers die bekend waren, waren de bestede serviceuren. 
Bijlage 1 fig.5 en 6 geven een overzicht van de gevonden 
resultaten. Deze resultaten dienen met enige voorzichtigheid te 
worden behandelt omdat: 
- het faalgedrag van de produkten over lange termijn niet 

bepaald is, waardoor gemaakte fouten die na afloop van de 
garantie termijn worden opgemerkt, niet worden meegerekend. 

- vele fouten intern worden uitgefilterd. Hierdoor is de kans 
dat een door de montage gemaakte fout hersteld moet worden, 
groter dan wanneer een fout door een andere afdeling zou zijn 
gemaakt. 

- het effect van de in augustus 1987 ingestelde eindkontrole, 
gezien de beperkte tijdsduur, nog niet valt te overzien. 

- de reparatietijd van aIle fouten niet gelijk is. 
- de foutenoorzaken niet volledig achterhaald zijn, waardoor een 

verkeerd gemonteerd onderdeel nu voor rekening van de montage 
afdeling komt, terwijl de oorzaak in een verkeerde instruktie 
of tekening kan liggen. 

De enige voorzichtig te trekken conclusies z1Jn: 
- de projekten afdeling, de montage afdeling en de constructie 

afdeling meer dan 50 % van aIle service-uren, welke door 
Holland Heating moeten worden vergoed, veroorzaken. 

- het zich bij de, door de montage afdeling veroorzaakte, fouten 
vooral om kleine reparaties handelt, terwijl de fouten gemaakt 
door de projekten afdeling veel verder gaande gevolgen kunnen 
hebben (langere reparatietijd). 

Uit de eerste bemerking kunnen we konkluderen dat 
kwaliteitverhoging met name bij een beperkt aantal afdelingen 
zin heeft. uit het verloop van de beide grafieken zouden we 
kunnen konkluderen dat de fouten gemaakt op de montage 
afdelingen een systematischer verloop hebben dan die van de 
projekten afdeling, waardoor een systematische aanpak hier meer 
zin heeft. 

Over de operationele kwaliteit zijn geen cijfers bekend. De 
eisen die aan de afzonderlijke onderdelen gesteld worden zijn 
onvolledig opgesteld in werkinstrukties en normen. Hierdoor 
bestaan er (voor zover er gecontroleerd wordt) nauwelijks afkeur 
kriteria's, waardoor er ook geen afkeur plaatsvindt. Bij meting 
blijken er grote variaties in b.v. de plaat afmetingen te 
bestaan. Hoe vaak dit voorkomt en in welke mate is echter niet 
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bekend. De keurinqsrapporten opqesteld door de 
kwaliteitsafdelinq vermelden slechts de technische mankementen 
die het produkt vertoont en niet de oorzaken van deze 
mankementen. Daar er ook qeen montageregels bestaan, is het, 
indien bijvoorbeeld een onderdeel niet aanwezig of verkeerd 
gemonteerd is, meestal niet duidelijk of de desbetreffende fout 
een toevalliq door de monteur gemaakte fout is. Hierdoor kan een 
analyse naar fout oorzaken niet qemaakt worden. 

Kwaliteitskosten. 
Kwaliteitskosten zijn die kosten die op eniqerlei w~Jze z~Jn toe 
te wijzen aan kwaliteitsbeheer binnen een onderneming. De 
kwaliteits-kosten worden gewoonlijk onderverdeeld in drie 
hoofdgroepen: preventiekosten, beoordelinqskosten en 
foutenkosten. De preventiekosten worden gemaakt om de kans op 
kwaliteitsafwijkingen te verkleinen. De controlekosten hebben 
betrekking op het meten en beoordelen van materialen, produkten, 
en processen, om mede daardoor te voorkomen dat produkten met 
kwaliteitsafwijkinqen de klant bereiken. De foutenkosten zijn de 
kosten en de gederfde opbrenqsten, die ontstaan door kwaliteits
afwijkingen die nog voor de levering aan de afnemer in het eiqen 
bedrijf worden geconstateerd of die na de levering door de 
afnemer worden bemerkt. uit onderzoek in Amerikaanse en 
Nederlandse ondernemingen is gebleken dat 7-12 % van de netto 
omzet bestaat uit kwaliteitskosten.Hiervan is 4 a 6 % uit 
foutenkosten, 2 a 4 % controlekosten en 1 a 2 % zijn 
preventiekosten. Deze kostenverdeling is kenmerkend voor 
ondoelmatig kwaliteitsbeheer. In praktijk blijkt dat een meer op 
preventie gerichte aanpak andere kosten zoals van beoordeling, 
afkeur en retourzendingen dusdanig kan verdringen dat er sprake 
is van een positief saldo. 

De kwaliteitskosten bij Holland Heating bestaan voor vrijwel 
honderd procent uit foutenkosten. Deze bedragen ongeveer 1.25 % 
van de omzet (zie bijlage 1 figuur 7). 
Over de kosten die intern qemaakt worden t. g. v. fouten in het 
produkt (b.v. kosten t.g.v. oponthoud of afkeur) zijn geen 
gegevens bekend. 
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3.3 Analyse van het kwaliteitshandboek. 

Uit de geraadpleegde literatuur blijkt dat de door de afdeling 
gehanteerde werkmethoden en procedures afgeleid dienden te zijn 
van de procedures zoals die in het kwaliteitshandboek omschreven 
zijn (zie bijlage 1 hfdst. 2). Het betreft hier procedures die 
betrekking hebben op een specifieke functie in de produktie, 
bijvoorbeeld de kalibratie van meetmiddelen. 
Bij een analyse van het gehanteerde handboek, bleken niet aIle 
door de NEN en BS voorgeschreven procedures te zijn uitgewerkt. 
Dit is deels te verklaren uit het feit dat men de ontwerp 
procedures vrij wilde laten. Andere procedures wederom zijn ook 
niet omschreven~ de rede hiervan was niet bekend. 
De uitgewerkte procedures en het kwaliteitshandboek zijn bij de 
meeste afdelingschef ook niet als zodanig bekend. Hieruit valt te 
konkluderen dat de invoering van een kwaliteitsborgingssysteem 
nog niet heeft plaatsgevonden en dat de opgestelde procedures 
niet in direkte samenspraak zijn opgesteld. 
Daar ook de inhoud, de achterliggende grondgedachte en het doel 
van kwaliteitsborging en het kwaliteitshandboek bij de meeste 
mensen niet bekend zijn, reizen er grote vraagtekens over de 
praktische waarde van het opgestelde kwaliteitshandboek. 
Om de betekenis en inhoud van kwaliteitsborging te 
verduidelijken is in bijlage 1 hfdst.2 , dit onderwerp dan ook 
nog eens behandeld. 

Voorgaande bracht met zich mee dat enerzijds afdelingsprocedures 
geschreven konden worden aan de hand van het kwaliteitshandboek 
of anderzijds aan de hand van de praktijksituatie. 
Het eerste maakte dat de procedures niet zouden aansluiten bij de 
praktijk en dat het invoeren van procedures dus grote problemen 
zou opleveren. 
Wanneer de procedures vanuit de praktijk zouden worden 
opgesteld, zouden ze onvoldoende onderbouwd z1Jn vanuit de 
grondgedachten van een kwaliteitsborgingssysteem. Dit zou tot 
suboptimalisaties of tot tegenstrijdigheden kunnen leiden. 
Daarom werd besloten de opdracht opnieuw te formuleren in: maak 
een inventarisatie van de bestaande werkwijzen en doe 
aanbevelingen t.a.v. de in te voeren kwaliteitsafdeling en het 
in te voeren kwaliteitborgingssysteem. 

3.4 Analyse van het voorbeeld en het opstellen van een 
proceduremodel. 

Uit bijlage 1 hfdst.2 blijkt dat een afdelingsprocedure een 
omschrijving geeft van aIle van toepassing zijnde "verticale 
procedures" voor een afdeling. Men zou een afdelingsprocedure dan 
ook kunnen zien als een medium tussen enerzijds de wensen van een 
bedrijfs-direktie en anderzijds de praktijksituatie. De 
afdelings-procedures dienen dan ook in samenspraak tussen beide 
ni veaus te worden opgesteld. De bedrij fsdirektie dient hiertoe 
een realistisch kwaliteitshandboek op te stellen, met duidelijk 
uitgewerkte procedures. De praktijksituatie dient, bijvoorbeeld 
bij monde van de afdelingschef, aan deze ideale situatie te 
worden getoetst en waar mogelijk te worden bijgesteld. 

__________________________________________________ PAGINA 11 



Wanneer beide partijen het eens zijn over de te volgen 
werkwijze, dienen de procedures door de afdelingschef en de 
bedrijfsleiding te worden geratificeerd en doorgevoerd. De 
kwaliteitsdienst (die het opstellen van deze procedures meestal 
bewerkstelligd) kontroleert dan vervolgens de naleving van de 
procedures en stelt de procedures struktureel bij. 
De zo opgestelde procedures hebben het voordeel dat er op de 
werkvloer of in het kantoor duidelijkheid wordt geschapen over de 
te volgen werkrnethoden en verantwoordelijkheden. 
Anderzijds kan een invoering van zulke procedures een aanslag 
vormen op de flexibiliteit van het bedrijf. Daarom zijn korte 
kommunicatiewegen en een eenduidige opstelling van de direktie 
een vereiste. Ook dienen aIle betrokkenen van de noodzaak ervan 
doordrongen te zl.Jn en zullen allen ten aanzien van de hun 
betreffende procedures een kritische houding moeten aannemen. 

Proceduremodel. 

Bij het proceduremodel werd uitgegaan van het organisatie-model 
volgens professor Bemelmans [5] , zoals dat ook in hoofdstuk 4.2 
wordt behandeld. De laatste scoop in het organisatie onderzoek 
(niveau 2) laat de afdeling zien als een black-box. Deze afdeling 
ontvangt informatie en materiaal/dienst van andere afdelingen of 
van externen (b.v. toeleveranciers of klant). Dezelfde 
informatie en hetzelfde materiaal of dezelfde dienst, verlaat de 
afdeling weer met een zekere toegevoegde waarde. Loodrecht hierop 
staan de beslissingen en door hogere niveaus voorgeschreven 
werkrnethoden etc .. (zie figuur a en b ) 

globaal 

~. 

detail 

"*'tlDnttl. 

IN doorvoer 
c: kapptltng v..tlkalt '" hanzontalt ~ fig.a 
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instructies 

infornloti e stroom 

rna teriooll diensten

stroom 

fig.b 

Teneinde de afdeling te beschrijven in kaliteitstermen, dient 
allereerst de kwaliteit van zowel de in- als uitstromende 
informatie en materiaal/diensten stroom te worden beschreven. De 
ze kwaliteiten staan direkt in kontakt met andere afdelingen. 

Wanneer we de black-box zouden "open maken", zouden we zien hoe 
de informatie aan het materiaal/dienst wordt toegevoegd. 

afdeling 

machines informatie verantwoorde-
lijkheden 

opgeslagen controleappa- werkmethoden 
informatie ratuur 

materiaal informatie- werkomstandig-
verwerking heden 
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Om een goede afstemming van taken en bevoegdheden binnen de 
afdeling te verkrijgen is het noodzakelijk deze in de procedure 
te beschrijven. Deze taken dienen deel uit te maken van de 
taakverdeling in de algemene organisatie. 
Daarnaast moet de afdelingsprocedure een kwalitatieve opsomming 
van de aanwezige produktiemiddelen arbeid en machines bevatten. 
Hierbij dienen ook de, hierbij van toepassing zijnde, plichten 
cg. gebruiksrichtlijnen te zijn vermeld, welke voor een optimale 
produktiekwaliteit moeten zorgen. Naast machines bezitten 
produktie afdelingen meestal ook nog meetmiddelen. Hiervan dienen 
bijvoorbeeld de kalibratie procedures, in de afdelingsprocedure 
te worden vastgelegd. 
Een afdeling beschikt meestal ook nog over bepaalde opgeslagen 
informatie of intern opgelegde normen. Deze informatie dient in 
de afdel ingsprocedure te worden vermeld en de normen dienen te 
worden omschreven of er dient in de procedure naar te worden 
verwezen. 

Tot slot dient er een duidelijke omschrijving te zijn, hoe het 
produkt tot stand komt en hoe de aangeleverde informatie 
verwerkt moet worden. Ook dit dient te zijn afgestemd op de rest 
van de organisatie, waardoor een integrale aanpak noodzakelijk 
is. 
Doordat procedures vaak aan wijzigingen onderhevig zullen zijn en 
bovendien vaak voorkomt dat bepaalde procedures voor meerdere 
afdelingen gelden, zou elk onderdeel van een afdelingsprocedure 
makkelijk verwisseld of vervangen moeten kunnen worden. Dit 
vraagt dus om een losbladig systeem dat door een aangewezen 
persoon of afdeling bewaakt dient te worden, zodat iedere 
betrokkene altijd in het bezit is van de laatste versie. 

Resumerend dient een procedure dus de volgende items te 
behandelen: 
-taakomschrijving van de afdeling 
-taakverdeling binnen de afdeling 
-kwalitatieve opsomming van produktiemiddelen 
-kwaliteitsnormen voor in- en uitgaand materiaal, informatie, of 
diensten 

-intern geldende normen van halffabrikaten 
-omschrijving van materiaalverwerking 
-omschrijving van informatieverwerking. 

Aanwezige elementen. 
In een late fase van het onderzoek bleek dat er reeds een 
systeem voor een uitgebreid documentatiesysteem door de afdeling 
R. en D. ontworpen was. Zelfs de dociermappen met daarop de naam 
van de toekomstige bezitter waren reeds voorhanden. Het enige dat 
nog ontbrak was de inhoud en een ter bewaking aangewezen persoon 
of afdeling. Doordat het systeem echter niet was ingevoerd, waren 
reeds een aantal dociermappen verdwenen. de aanwezigheid van dit 
systeem was slechts bij een beperkt aantal mensen bekend, hetgeen 
vermoedelijk te wijten was aan een gebrekkige coordinatie in de 
organisatie. 
Het opgestelde systeem kan echter bij later in te voeren 
procedures erg goed gebruikt worden. 
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H4: ANALYSE 2. 

4.1 Inleiding. 
Bij het opzetten van de eerste "procedures" (voor de afdelingen 
voorbewerking en halffabrikage) bleek dat de meest elementaire 
onderdelen voor een kwaliteitsborgingssysteem niet voorhanden 
waren. Dit uitte zich met name in: 
- de afwezigheid van een beschrijving van de direktie m.b.t. de 

gestelde doelen, de ideeen over uitwerking, bedrijfs
filosofieen, enz. 

- de afwezigheid van een functionaris die met de opzet van een 
kwaliteitsborgingssysteem belast was. 

- de afwezigheid van een kwaliteitsplan. 
- de afwezigheid van een goed werkend kwaliteits-zorgsysteem. 
- de afwezigheid van produktnormen en keuringsvoorschriften. 
- de afwezigheid van gegevens omtrent de bereikte kwaliteits-

resultaten. 

De afwezigheid van de eerste drie elementen had tot gevolg dat 
het kader, de ideeen, de toelaatbare maatregelen, vooropgestelde 
doelen enz. niet bekend waren. Hierdoor ontbrak de II fundering" 
voor een kwaliteitsborgingssysteem en was bovendien niet bekend 
in welke richting het systeem zich zou moeten ontwikkelen.Dit zou 
tot gevolg hebben dat elke stap in een eventueel door te voeren 
plan door de direktie goedgekeurd zou moe ten worden, hetgeen 
praktisch onuitvoerbaar was. 
De afwezigheid van een kwaliteitsplan en een verantwoordelijke 
functionaris zouden de ideeen m.b.t. het op te stellen 
kwaliteitsborgingssysteem, (net zoals dit nu het geval was met 
het kwaliteitshandboek) na afloop van het onderzoek verloren doen 
gaan. 
Het opstellen van bovengenoemde onderdelen viel buiten de 
strekking en bevoegdheden van het onderzoek en de onderzoeker. 
Daarom werd de opdracht opnieuw geformuleerd in: 
Maak een inventarisatie van de bestaande produktiewijzen en geef 
aanbevelingen m.b.t. kwaliteitsverhoging, het in te voeren 
kwaliteitsborgingssysteem en de te vormen kwaliteitsafdeling. 

Hiertoe vond een verdere inventarisatie van de produktie 
afdelingen, het kwaliteitssysteem en de benodigde 
verantwoordelijkheden plaats.Dit zou de mankementen van de 
bestaande situatie aan het licht moeten stellen. 

4.2 Top-down analyse. 
Deze analyse werd doorgevoerd om de afzonderlijke taken 
duidelijk te maken. In een afdelingsprocedure staan namelijk 
aIleen de taken en verantwoordelijkheden van mensen op 
afdelingsniveau beschreven. Verantwoordelijkheden van mensen op 
een hoger niveau staan niet vermeld. Vastgelegde 
verantwoordelijkheden zijn een vereiste voor een goed 
functionerend kwaliteitsborgingssysteem. Daarom werd getracht te 
inventariseren hoe dit momenteel ervaren werd (bijlage 1 
fig.8/10). 
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Bij de analyse werd gebruik gemaakt van het organisatie-model 
volgen professor Bemelmans. Dit model onderscheid drie 
agregatieniveaus in een organisatie: 
o Het mangementsniveau; op dit niveau vinden beslissingen 

plaats voor hoofdprocesgroepen en voor lange termijn. 
1 Het beheersniveau; op dit niveau vinden beslissingen plaats 

voor afdelingsgroepen en voor middellange termijn. 
2 Het operationeel niveau; op dit niveau vinden beslissingen 

voor afdelingen en voor korte termijn plaats. 

De analyse vindt plaats door steeds vanuit een hoger niveau naar 
een onderliggend niveau te "kijken" (zie figuur a). Dit niveau 
wordt dan beschreven middels een overzicht en de 
verantwoordelijkheden tussen deze procesgroepen worden vermeld in 
een verantwoordelijkheden matrix. Elke deelfunctie bevat op een 
lager niveau weer andere deelfuncties, waardoor de procesgroepen 
de processen van een lagere afdeling vormen. Bij deze processen 
(taken) horen weer verantwoordelijke functies, afdelingen of 
afdelingsgroepen (dus medewerkers, afdelingschef of 
procesgroeps-verantwoordelijken). Aldus werd dit uitgewerkt voor 
de produktie afdelingen. Het laagste niveau staat vermeld in de 
afdelingprocedure. 
Daar deze verantwoordelijkheden niet vastlagen, zijn deze in 
overleg met de afdelingschefs opgesteld en vervolgens naar eigen 
inzicht ingevuld. 

Opmerkingen m.b.t. gevonden verantwoordelijkheden: 
- het ontwerpproces vindt binnen twee verschillende 

procesgroepen plaats: de commerciele afdelingen (maatschetsen 
en projektafdeling) en de produktie-ondersteunende afdelingen 
(produktietekeningen). De lange communicatiewegen die di t met 
zich mee brengt kunnen de oorzaak zijn van de fouten in de 
produktietekeningen. 

- De afdeling technisch onderhoud (interne service) valt onder de 
produktie afdelingen, terwijl de buitendienst (externe service) 
onder de produktieondersteunende afdelingen valt. De afdeling 
technisch onderhoud is hierdoor ondergeschikt aan de 
hoeveelhied onder handen werk. Hierdoor vindt preventief 
onderhoud vrijwel niet plaats en hebben de medewerkers van deze 
afdeling meer het karakter van klusjesmannen dan van een 
onderhoudsteam. 

- In het algemeen is het erg opvallend dat bepaalde 
verantwoordelijkheden (b.v. logistieke taken ) in de 
organisatie erg ver naar beneden zijn gedelegeerd, terwijl het 
anderzijds vaak voorkomt dat hoger geplaatste medewerkers zich 
bezig houden met details op de werkvloer. Dit draagt 
natuurlijk niet bij tot duidelijkheid binnen de organisatie. 

- De verantwoordelijkheden van de afdelingschefs en de 
voormannen lagen niet eenduidig vast. Met name over de inhoud 
van de voorman-functie bestond veel onenigheid. 
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4.3 Inventarisaties. 

Inleiding. 
De inventarisatie had tot doel te onderzoeken waar de knelpunten 
in de kwaliteitszorg zich bevonden en welke probleemvelden zeker 
moesten worden aangepakt. Hiertoe werden de bestaande regels 
omschreven in de "modelprocedure". De regels die afweken van het 
model of niet bestonden, zouden dan in een later stadium moeten 
worden bij- of opgesteld. In de modelprocedures zijn bijvoorbeeld 
geen kalbratie-procedures opgenomen omdat kalibratie momenteel 
nog niet plaats vond. Anderzijds zijn een aantal regels, om wille 
van het model, sterk gegeneraliseerd.De inventarisaties bevatten 
daardoor vaak verwijzingen naar nog niet doorgevoerde 
veranderingen. 
Het onderzoek vond uitsluitend bij de produktie afdelingen 
plaats. Hierbij bleef de afdeling dakventilatoren vanwege haar 
afwijkend produktenpaket buiten schot. Het opstellen gebeurde aan 
de hand van gesprekken met de afdelingschefs. Nadat de procedures 
waren opgesteld, werden deze aan de afdelingschef ter goedkeuring 
voorgelegd. Na eventuele wijzigingen werden zij dan in het 
verslag opgenomen. Door veranderingen van het produkt en de 
produktie (b.v. invoer nieuwe zetbank), zijn deze pocedures 
gedeeltelijk al niet meer actueel en geven zij dan ook slechts 
een globale omschrijving van de afdelingen. 
uit de inventarisatie bleek met name dat elke afdeling haar 
eigen informatieverwerkings-systemen en werkwijzen er op 
nahield. Het karakter van een afdeling werd dan ook in grote 
mate bepaald door de interesses en de aard van de afdelingschef. 
Dit wederom weerspiegelde zich weer direkt op de werkvloer en de 
kwaliteit van het produkt of halffabrikaat. De afdeling was 
hierdoor ook erg afhankelijk van de afdelingschef. Afwezigheid 
van de afdelingschef leidde tot verlies aan informatie over het 
produkt en de werkvoortgang. 
In bijlage 2 hfdst.4 zijn de model procedures omschreven voor de 
produktieafdelingen, terwijl bijlage 2 hfdst.3 voor elke afdeling 
een korte omschrijving geeft van de aanwezige 
kwaliteitsproblemen. 

In het algemeen kan gesteld worden dat de hoofdproblemen te 
wijten waren aan: 
-1- gebrekkige informatievoorziening en normstellingen 
-2- gebrek aan duidelijke werkinstrukties 
-3- logistieke problemen 
-4- gebrek aan onderhoud van machines en kalibratie van 

meetaparatuur. 
-5- fouten in produktietekeningen of maatschetsen. 
-6- te hoge werkdruk op sommige arbeidsplaatsen. 

ad1 De produktietekeningen bevatten in het algemeen te we1n1g 
informatie. Vele onderdelen moeten door de monteurs naar 
eigen inzicht worden gemonteerd. Dit leidt tot verkeerde 
montage en problemen bij de verwisselbaarheid van 
onderdelen. Ook de afwezigheid van toleranties hetzij op 
tekening, hetzij voor een bewerking, leidt tot problemen bij 
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de ui twisselbaarheid van onderdelen. Door het gebrek aan 
toleranties, kan er geen maat-kontrole van de onderdelen 
plaatsvinden, waardoor informatie over de kwaliteit van 
halffabrikaten verI oren gaat. Bovendien worden kwaliteits
problemen niet geregistreerd, waardoor er geen kwaliteits
analyse kan plaatsvinden. 

ad2 Doordat verantwoordelijkheden niet vast liggen en er 
bijvoorbeeld geen duidelijke instrukties voor de montage 
bestaan, is de verantwoordelijkheid voor kwaliteitsfouten 
moeilijk na te gaan. Het gebrek aan werkinstruktie komt met 
name aan het licht wanneer er van de "normale werksituatie" 
wordt afgeweken, bijvoorbeeld in geval van afwezigheid van 
bepaalde personen of in het geval van overwerk. Ook duurt 
het hierdoor erg lang voordat personen zijn ingewerkt, 
hetgeen bij een groei van het aantal werknemers en het 
inzetten van uitzendkrachten duidelijk merkbaar kan zijn. 

ad3 Door de afwezigheid van onderdelen of het plotseling 
inplannen van orders, wordt de produktie danig gestoord. 
Dit leidt onder andere tot afwijkingen in de 
montagevolgorde, waardoor bepaalde onderdelen vergeten 
worden. Ook leidt deze planning vaak tot suboptimalisaties, 
waardoor een produkt op een afdeling blijft liggen, terwijl 
een andere afdeling net om dat onderdeel verlegen zit. 

ad4 Door het gebrek aan, met name preventief, onderhoud kunnen 
machines grote afwijkingen in de maatvoering vertonen. Ook 
de afwezigheid van kalibratie van meetinstrumenten, leidt 
tot onduidelijkheden over de kwaliteit van het produkt. 

adS De afdelingschefs constateren vele fouten in de hun 
toegeleverde tekeningen. Hierdoor moeten Z1J bijna elke 
tekening voor werkuitgifte controleren op fouten. Dit leidt 
niet aIleen tot tijdverlies, maar brengt ook een 
verdergaande afhankelijkheid van de ervaring en de kennis 
van de afdelingschefs met zich mee. 

ad6 Het aantal opdrachten per dag was voor sommige werkstations 
te veel. Di t leidde tot overwerk, hetgeen produkten van 
duidelijk mindere kwaliteit opleverde. 

4.4 Bestaand kwaliteitssysteem. 

De bestaande kwaliteitsafdeling be staat uit twee personen. Zij 
kontroleren aan de hand van, een door hun opgestelde check
list, tijdens de opbouw en bij alreeds afgemonteerde l.b.
kasten de aanwezigheid en de juiste montage van onderdelen. Zij 
bepalen naar eigen inzicht of een onderdeel goed gemonteerd is en 
welke wijzigingen er eventueel moeten worden doorgevoerd. Zij 
hebben het recht een produkt tegen te houden indien het niet aan 
hun kwaliteitseisen voldoet. Goedgekeurde produkten worden 
voorzien van een goedkeursticker en worden vervolgens voor 
expeditie vrij gegeven. 
Daar er uitsluitend eindcontrole plaatsvindt, zijn de kosten van 
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afkeur relatief hoog.Wanneer fouten herhaalde male voorkomen of 
wanneer de fouten van b. v. de tekenkamer afkomstig zijn worden 
deze ter sprake gebracht op de kwaliteitsvergadering. 
De grootte van deze afdeling is erg beperkt wanneer we dit 
vergelijken met de 3 a 4 % van alle medewerkers zoals we die bij 
doors nee bedrijven vinden.[12] 

De kwaliteitsvergadering. 
De kwaliteitsvergadering vindt een keer in de week plaats. 
Hierin bespreken de kwaliteitskontroleurs, de produktieleiding, 
de chef van de buitendienst,de chef van de tekenkamer en andere 
eventueel noodzakelijk aanwezigen, de problemen die de afgelopen 
week m.b.t. de kwaliteit van het produkt, hebben plaatsgevonden. 
Meestal gebeurt di t aan de hand van de, door de bui tendienst 
opgestelde, serviceuren verantwoording. De fouten worden tijdens 
de vergadering besproken en waar mogelijk opgelost. Indien er een 
wijziging noodzakelijk is, wordt er een werkinstruktie 
uitgeschreven, waardoor alle betrokkenen van de wijziging op de 
hoogte zijn. Op deze iteratieve wijze probeert men de kwaliteit 
van het produkt te verhogen. De officiele omschrijving is te 
vinden in bijlage 1 fig 11. 
Jammer genoeg werd er tijdens de door mij bezochte vergadering 
veel meer naar de verantwoordelijken, dan naar de oorzaken van de 
fouten gezocht. Een verder gebrek van de vergadering is dat 
kwaliteits-problemen in de fabrikage en door afdelingschefs 
geconstateerde fouten in tekeningen, niet besproken worden daar 
deze ter plekke worden opgelost en hiervan geen registratie 
bestaat. De behandelde problemen zijn meestal van praktische 
aard. structurele problemen worden hierin niet behandeld, 
waardoor het voorkomt dat de oplossing van het ene probleem een 
nieuw probleem introduceert. 
De uitgeschreven werkinstrukties geven wijzigingen in de 
bestaande produktiewij zen aan, deze produktiewij zen zelf staat 
echter nergens beschreven. 

______________________________________________ ~PAGINA 19 



H5; Aanbevelingen ter verhoging van de kwaliteit. 

5.1 Inleiding. 
Dit hoofdstuk geeft aan hoe de kwaliteit van het produkt 
verbeterd kan worden. Di t staat los van een, eventueel in te 
voeren kwaliteits-zorg- of borgings-systeem, alhoewel ze ook in 
een systeem kunnen worden toegepast. 

5.2 Opstellen van normen en controleprocedures. 
Vanui t de verkoop afdel ing opgestelde markteisen en de door de 
afdeling R.&.D. opgestelde technische specificaties, dienen 
functionele eisen t.a.v. het produkt, maattoleranties en andere 
normen, te worden opgesteld. Vervolgens dient te worden bekeken 
of de huidige produktiemethoden aan deze normen voldoen. Hiertoe 
dienen controle procedures worden opgesteld waarin duidelijk 
vermeld staat wie de steekproef moet uitvoeren, hoe groot de 
steekproef moet zijn en hoe vaak hij genomen dient te worden. De 
resultaten van deze steekproeven dienen door de afdeling 
kwaliteitskontrole statistisch te worden geanalyseerd. Indien 
noodzakelijk kunnen dan in een later stadium de frequentie of de 
normen worden aangepast. 

5.3 Opstellen van kalibratie en onderhoudssysteem. 
V~~r de meetapparatuur dienen verantwoordelijken te worden 
aangewezen. De afdeling kwaliteitskontrole zal op de kalibratie 
van deze apparatuur moeten toezien. 
Teneinde het machinepark goed te onderhouden zullen er strikte 
onderhoudsschema's opgesteld moeten worden. Dit wordt steeds 
noodzakelijker omdat de produktiecapaciteit van de nieuwe 
machines steeds groter wordt, waardoor defecten grotere invloed 
hebben op de produktie. Bovendien bezit deze numerieke 
meetapparatuur die regelmatig gekalibreerd dient te worden. 

5.4 Informatievoorziening. 
De informatievoorziening van en naar de afdelingen dient te 
worden verbeterd. De afdelingschef dient beter op de hoogte te 
zijn wanneer hij welke order kan verwachten. Ook kan de 
geleidekaart gebruikt worden voor het registreren van gegevens 
over de kast zoals speciale onderdelen en vermelding van plaats 
in de tussenmagazijnen. 
Anderzijds dient de afdeling kwaliteitskontrole beter op de 
hoogte te zijn van de kwaliteitsproblemen van de afdelingen. Dit 
kan onder andere door de invoering van de kwal i tei tskontrole 
kaart zoals deze in bijlage 1 fig.12 is afgebeeld. De 
afdelingschef vermeld op deze kaart welke problemen hij de 
afgelopen tijd m.b.t. de kwaliteit van het produkt heeft gehad. 
Middels deze kaart kunnen de fouten worden geanalyseerd en 
genormaliseerd. Om de frequentie van de genormaliseerde fouten 
vast te stellen kunnen dan naderhand voor de belangrijkste fouten 
kruisjeskaarten worden ingevoerd. Hierdoor verkrijgt men een 
beter overzicht over de gemaakte fouten en kan men de invloeden 
van bepaalde veranderingen meten. 

5.5 Produktiesturing. 
Het verleggen van de logistieke taken van de afdelingschef naar 
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een beter gecoordineerde werkvoorbereiding, zou de afdelingschef 
meer vrij maken voor zijn coordinerende en controlerende functie. 
Bovendien moet dit leiden tot een betere afstemming van de 
benodigde produktiecapaciteit t. o. v. de aanwezige produktie
capaciteit. In ieder geval moet de toekomstige planning rekening 
houden met het plegen van preventief onderhoud, ui tvoeren van 
kontroles en het zich voordoen van onvoorziene calamiteiten: dus 
een capaciteitsplanning gebaseerd op b.v. 80% van de aanwezige 
capaciteit. 

5.6 Voorraadbeheer. 
Een goed voorraadbeheer (eventueel ondersteund met administra
tieve software) kan onverwachte interne spoed orders voorkomen. 
De standaard produkten kunnen hierdoor tijdig worden ingepland en 
aangemaakt. Hierdoor neemt de rust in de afdelingen toe, hetgeen 
een verbetering van de kwaliteit oplevert. 

5.7 Fouten in tekeningen. 
De fouten in de tekeningen zijn o.a. toe te wijzen aan een 
slecht documentatiebeheer, een slechte communicatie tussen de 
afdelingen, te laat of slechts gedeeltelijk doorgevoerde 
wijzigingen of door toevallige nalatigheden van de tekenaar. 
Middels de controlekaart kunnen deze fouten worden geanalyseerd. 
Indien de meeste fouten toevallig voorkomen, dan kan men deze 
slechts elimineren middels een uitgebreide controle. Dit kan door 
het uitwisselen van gerede tekeningen plaats vinden. Ook kan er 
iemand worden aangewezen die eind-verantwoordelijk is voor de 
tekeningen en die deze dan ook controleert. 
Wanneer de fouten van meer gestruktureerde aard zijn, kunnen deze 
worden voorkomen door het opstellen van tekenrichtlijnen. Ook een 
verandering in de organisatie, waardoor het hele tekenproces 
onder een groep valt, kan een positieve uitwerking hebben op de 
kwaliteit van de tekeningen. 

5.8 Scholing. 
Middels korte bijeenkomsten kunnen medewerkers worden 
geinstrueerd in het lezen van tekeningen en in het schadevrij 
monteren van het produkt. Bovendien kunnen deze bijeenkomsten 
een positieve bijdrage vormen, bij het uitwisselen van gegevens 
tussen de produktiemedewerkers en de kwaliteitsdienst,waardoor er 
kortere communicatie-wegen worden geschapen. 

5.9 Afdeling kwaliteit-kontrole. 
De afdeling kwaliteit-kontrole zal er een aantal taken 
bijkrijgen. Deze zullen, afhankelijk van de ideeen van het 
management, kunnen bestaan uit: 
- een adviserende taak t.a.v. de afdelingschef en de 

bedrijfsleiding in kwaliteitszaken. 
- een uitbreiding van de kontrole van met name tekeningen, 

ingangsmateriaal en halffabrikaten. 
- het formuleren van kwaliteitseisen en normen. 
- het analyseren en verbeteren van structurele 

kwaliteitsproblemen. 
- het eventueel uitvoeren van het plan tot kwalite1tsborg1ng. 
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Met name deze laatste twee functies maken het noodzakelijk dat de 
afdeling met een persoon wordt uitgebreid. Ook moet de afdeling 
binnen de organisatie een duidelijke staffunctie krijgen Lp. v. 
ondergeschikt te zijn aan de produktie. Dit kan in de vorm van 
een direkte staf-afdeling, een lijnafdeling of in de vorm van een 
onder de produktiegroep functionerende staf afdeling (bij lage 1 
fig. 13). 
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86: CONCLUSIES EN AANBEVELINGEN. 

Het invoeren van een kwaliteits-borgingssysteem blijkt voor vele 
bedrijven een moeilijke klus te zijn. Meestal ontbreekt het aan 
concrete plannen en aan organisatorische mogelijkheden. Zo ook 
bij Holland Heating. Door het ontbreken van een duidelijk 
opgesteld kwaliteitsbeleid en een duidelijk opgesteld 
kwaliteitsplan, bleek het niet mogelijk de gestelde opdracht, nl. 
het opstellen van afdelingsprocedures te vervullen. Daar ook de 
opzet en de inhoud van het opgestelde kwaliteitshandboek verkeerd 
is begrepen, kunnen we misschien stellen dat het invoeren van een 
kwaliteitsborgingssysteem bij Holland Heating een valse start 
heeft gemaakt. 
Anders dan verwacht blijkt een kwaliteitsborgingssysteem veel 
meer een organisatorisch, dan een zuiver technisch probleem te 
zijn. Daar het opstellen en veranderen van een organisatie, het 
toekennen van verantwoordelijkheden, het opstellen van bedrijfs
filosofieen e.d.,buiten de bevoegdheden van een extern 
aangetrokken onderzoeker vallen, moet de konklusie zijn dat het 
bedrijfsmanagement allereerst zelf haar ideeen omtrent 
kwaliteitsborging moet formuleren. V~~r de uitwerking van deze 
ideeen, bijvoorbeeld het opstellen van kalibratie en 
onderhoudsschemals, kan dan in een later stadium dankbaar gebruik 
worden gemaakt van de kennis van een onderwijsinstituut. 
Misschien is het op deze plaats nog eens goed zich af te vragen 
of een uitgebreid kwaliteitsborgingssysteem, voor een bedrijf als 
Holland Heating weI zinvol is. 
Als voordelen van het op te stellen systeem z1Jn te noemen. 
intern: - motivatiebevordering bij de medewerkers 

extern: 

- besparing op de totale kwaliteitskosten 
- meer zekerheid op lange termijn en meer mogelijkheden 

tot zelfcontrole 
- de noodzaak van een beheerste produktie v~~r de 

invoering van een produktiesturing, hetgeen moet 
leiden tot 

- een verhoging van het produktierendement 
- verbeterd imago 
- minder klachten 
- sterkere concurrentiepositie 
- verbeterde tegemoetkoming aan de wens en van de klant 
- bedrijfscertificatie ligt binnen handbereik. 

Hiertegenover kan men zich afvragen of een kwaliteitsborgings
systeem een wezenlijke bijdrage levert aan de verhoging van de 
kwaliteit van het eindprodukt. Wanneer het systeem slechts een 
overvloed aan papier met zich mee brengt, zonder daadwerkelijk 
iets te veranderen is dit natuurlijk zinloos. 
Wanneer we de mogelijkheid tot invoer bij Holland Heating 
bekijken, moeten we bemerken dat het opzetten van een kwali
teitsborgingssysteem voor het ontwerpproces relatief makkelijk 
kan verlopen. Daar het ontwerpproces reeds vergaand in 
computeralgori tmen is beschreven, en di t in de toekomst nog 
verder zal worden doorgevoerd, is het opstellen van 
ontwerpprocedures relatief eenvoudig. 
De produktieafdelingen daar-en-tegen zullen veel grotere 
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problemen opleveren. De invoering zal hier niet aIleen 
organisatorische gevolgen hebben (het duidelijk omschrijven van 
taken, etc.), maar zal ook vergaand ingrijpen in de bestaande 
"bedrijfscultuur". Daar men in de bestaande bedrijfscultuur niet 
gewend is vol gens vaste patronen en regels te werken en men 
bovendien onwennig en afkerig is t.o.v. administratieve 
handelingen, zal een invoering bij deze afdelingen erg moeizaam 
verlopen. 
Daar de bestaande bedrijfscultuur en organisatie in het verleden 
haar levensvatbaarheid reeds hebben bewezen, is het verwerpen van 
deze een gevaarlijke zaak. Omdat het opzetten, verbeteren en in 
stand houden van een kwaliteitsborgingssysteem, vele jaren zal 
duren, dient het besluit omtrent invoering bewust, weloverwogen 
en op het hoogste niveau te worden genomen. 
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KWALlTEITSZORG. 

1.1 Inleiding. 

Dit hoofdstuk geeft een globale indruk in welk kader 
kwaliteitszorg en kwaliteitsborging bekeken moeten worden. 
Hiertoe vindt eerst een begripsbepaling plaats. Aansluitend 
voIgt een globale beschrijving hoe een kwaliteitsborgingssysteem 
tot stand komt. Uitgebreidere informatie is onder andere te 
vinden in [8]. 

1.2 Begripsdefinitie. 

Om de verwarring die in de kwal i tei ts-terminologie heerst niet 
nog groter te maken voIgt hier nu eerst een korte beschrijving 
van de drie belangrijkste begrippen. 

Kwaliteitszorg. 
Kwaliteitszorg zijn al die activiteiten die nodig zijn om een 
bepaald kwaliteitsniveau te bereiken [8]. 
De verschillende taken van kwaliteitszorg vormen als zodanig dan 
ook vaak een onderdeel van een andere functie zoals: 
- kwaliteitsbeleid als onderdeel van het totale beleid 
- kwaliteitsbeheersing als onderdeel van de produktie 
- kwaliteitsorganisatie als onderdeel van de totale organisatie 
- kwaliteit van grondstoffen als onderdeel van inkoop 
- vaststellen van de benodigde kwaliteit als onderdeel van 

marketing enz .. 
Doordat kwaliteitszorg 
aanspreekt, is een goede 
belang. V~~r de direktie 
weggelegd. 

Kwaliteitsbeheersing. 

vele onderdelen van de organisatie 
coordinatie tussen deze onderdelen van 
ligt hierin dan ook een belangrijke taak 

Kwaliteitsbeheersing omvat aIle operationele technieken, 
systemen en activiteiten, die nodig zijn om de kwaliteit van een 
produkt of dienst te bereiken [8]. 
Het kwaliteitsbeheersings-systeem heeft dan ook als doel de 
juiste kwaliteit tot stand te brengen. Hierbij moeten de 
volgende stappen worden doorlopen: 
- specificatie van eisen 
- het zo ontwerpen van produkt of dienst dat aan de eisen wordt 

voldaan 
- het zodanig produceren van deze goederen of het verrichte van 

deze dienst dat aan de specificaties wordt voldaan 
- analyse van het bereikte resultaat 
- eventueel formuleren van te nemen verbeteringen. 

Kwaliteitsborging. 
Onder kwaliteitsborging verstaan we aIle operationele technieken 
en activiteiten die ten doel hebben zekerheid te verschaffen dat 
de geleverde diensten of produkten van de juiste en gewenste 
kwaliteit zijn. 
Kwaliteitsborging bewaakt dus de wijze waarop het systeem tot 
kwaliteitsbeheersing tot stand komt en in stand wordt gehouden. 
Hierbij ligt de nadruk op het beheersen van de totale 
kwaliteitszorg en het voor derden aantoonbaar maken dat de 
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organisatie tot een bepaald kwaliteitsniveau van dienstverlening 
of produktie in staat is. 

Figuur 14 geeft schematisch de relatie tussen bovenstaande 
begrippen weer. In tegenstell ing tot kwal i tei tsbeheers ing omvat 
kwaliteitsborging het totale systeem van kwaliteitszorg met 
inbegrip van documentatie, procedures, opleidingen, 
klachtenafhandeling, enz. 
Kwaliteitsborging is een bepaalde ver doorgevoerde vorm van 
kwaliteitszorg. Er zijn ook andere vormen van kwaliteitszorg 
mogelijk. 

1.3 Kwaliteitsborging. 

Voor kwaliteitsborging bestaat er naast voorgaande definitie nog 
talloze andere definities als: 
-Het op peil houden van een kwaliteitssysteem met inbegrip van 
het aantonen dat dit kwaliteitssysteem aan de voorwaarde 
voldoet. [NEN 2646] 

-Het geheel van activiteiten dat erop gericht is, zekerheid te 
verschaffen , alsmede het bewijs te leveren,dat het kwaliteits

zorgsysteem op de juiste wijze en effectief funtioneerd. [EOQC] 

uit al deze definities blijkt duidelijk het tweedelig nut van 
een kwaliteitsborgingssysteem. In de eerste plaats dient het ter 
zelfcontrole van het kwaliteitszorgsysteemi men zou dit het 
interne nut kunnen noemen. Door kritisch ten opzichte van het 
eigen systeem te staan, kunnen fouten (in de organisatie, 
produktie, enz. ) effectief en systematisch worden opgespoord en 
verbeterd. Dit doel benadrukt dUs met name de taken als het 
houden van audits en het regelmatig analyseren van resultaten. 
De tweede doelstelling in de definities, nl. het aan derden 
bewijzen van de kwaliteit van het produkt of dienst,vormt voor 
vele bedrijven de belangrijkste reden voor het opzetten van een 
kwaliteitsborgingsysteem. Naast de steeds belangrijker wordende 
juridische aspecten (o.a. de verandering in de wet aanspra
kelijkheid), speelt met name het commerciele motief een 
belangrijke rol. Veel afnemers proberen om economische redenen de 
ingangskontrole te laten vervallen. Daarom moet het toegeleverde 
produkt gegarandeerd goed zijn. Toeleveranciers die aan deze 
eisen kunnen voldoen, hebben op het commerciele vlak natuurlijk 
een grote voorsprong. 
In het kader van deze ontwikkeling verander(d)en vele bedrijven 
de naam van hun kwaliteitsafdeling, in die van een kwaliteits
borgings-afdeling (qualaty assurance). Deze afdelingen ontbreekt 
(ontbrak) het echter veelal aan de meest elementaire onderdelen 
van kwaliteitsborging namelijk: 
* een geintegreerd kwaliteitszorg-systeem 
* direkte verantwoordelijkheid van de top 
* geregelde doorlichting, evaluatie en verbetering 
* voldoende administratie van resultaten en procedures. 
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TOT STAND ROKING VAN EEN GEIHTEGBEERD KWALITEITSZORGSYSTEEM. 

2.1 Kwaliteitsbeleid. 

Algemeen beleid. 

Elke onderneming streeft een hoofddoel na, hetgeen kan varieren 
van het bevorderen van een idee tot het maken van winst. Daarbij 
legt de onderneming zichzelf een aantal beperkingen op welke 
voortvloeien uit filosofische principes, wettelijke bepalingen, 
enz. • De hoofddoelstellingen en de beperkingen vormen tezamen 
een uitgangspunt voor het beleid dat men zal voeren m.b.t. het 
stellen van sub-doelstellingen, de keuze van middelen en de wijze 
van handelen. 
In een kleine organisatie wordt het beleid bepaald door een 
persoon welke, al dan niet bewust, volgens bepaalde niet 
omschreven regels handelt. Naarmate een organisatie groter 
wordt, moeten steeds meer taken worden gedelegeerd en is het van 
belang dat de ondergeschikten op een eensluidende manier werken. 
Hierdoor ontstaat er een steeds grotere behoefte aan een 
duidelijk omschreven beleid. Dit omschreven beleid verschaft aIle 
leidinggevenden de zekerheid over de doelstellingen van het 
bedrijf en de wijze waarop deze doelstellingen bereikt dienen te 
worden. We moeten hier bijvoorbeeld denken aan: 
- de hoofddoelstelling en de filosofische principes (reputatie, 

continuiteit) 
- de kwalitatieve en kwantitatieve doelstellingen 

(marktaandeel, kwaliteitsgraad) 
- de organisatievorm 
- enz. 

Kwaliteitsbeleid. 
Uit het voorgaande blijkt dat het kwaliteitsbeleid een onderdeel 
vormt van het algemeen beleid. Het kwaliteitsbeleid dient 
zorgvuldig en vrij gedetailleerd te worden opgesteld. Hierbij 
dient ook de relatie met andere beleidsonderdelen te worden 
vastgesteld. Daar het kwaliteitsbeleid weI eens strijdig kan zijn 
met andere onderdelen (b.v. produktiedoelstellingen), dienen 
duidelijke prioriteiten te worden opgesteld. Daarom dienen bij 
het opstellen van het beleid de volgende opmerkingen te worden 
overwogen: 
- voor welke marktsector wordt er geproduceerd 
- wordt er gestreefd naar kwalitatief leiderschap, een 

middenpositie ten opzichte van de concurrentie of tljuist 
voldoende" te zijn tegen minimale prijs 

- kiest men voor een standaard produkt van een vastgestelde 
kwaliteit, of maakt men produkten op specificaties van de 

klant hoe wensen wij de meest gunstige prijs/kwaliteit 
verhouding te 

bereiken 
- wie is er verantwoordelijk voor welk deel van de kwaliteitszorg 
- waarop berust de beheersing (controle of preventie) 
- wie zet het kwaliteitssysteem op 
- wie controleert het systeem (direktie, delegatie, periodieke 

doorlichting) 
- hoe worden motivatie-aspekten bevorderd ? 
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Hieruit wordt het kwaliteitsbeleid geformuleerd. vervolgens 
dient er een plan te worden opgesteld, hoe de doelstellingen 
bereikt kunnen worden. 

Kwaliteitsplan. 
Indien er gekozen wordt voor de meest uitgebreide vorm van 
kwaliteitszorg, nl. een kwaliteitsborgingssysteem, dienter 
vanuit het voorgeschreven kwaliteitsbeleid een duidelijk plan te 
worden opgesteld. Oit plan dient ten minste de volgende 
hoofdelementen te bevatten; 
* Het bereiken van een volledige betrokkenheid van de leiding. 
* Het opleiden en inschakelen van het uitvoerend personeel. 
* Het analyseren van de status quo en het opzetten van 

verbeteringsprogramma's. 
* Het opzetten en invoeren van een geintegreerd 

kwaliteitszorgsysteem. 
* Het waarborgen van de continuiteit vanuit de direktie. 

Betrokkenheid van de leiding. 
Het invoeren van een systeem voor kwaliteitszorg heeft aIleen een 
kans van slagen indien de leiding van het bedrijf er ten volle 
achter staat. De betrokkenheid dient zich te richten op de 
volgende vier gebieden namelijk: 
1 het opstellen van het kwaliteitsbeleidplan. 
2 het ontwikkelen van een strategisch kwaliteitsplan als 

onderdeel van de bedrijfsstrategie. 
3 het bekend maken van en het doen uitvoeren van het 

strategisch kwaliteitsplan, het voorlichten en verzekeren 
van de medew~rking van aIle afdelingen. 

4 het verschaffen van middelen, als tijd en geld, voor het 
invoeren en in stand houden van het systeem. 

Betrokkenheid van de medewerkers. 
AIle medewerkers van hoog tot laag dienen zich betrokken te 
voelen bij het opzetten, invoeren en in stand houden van het 
kwal i tei tsplan. Oi t kan bevorderd worden door het creeren van 
korte communicatie-wegen tussen de opzetters en de uitvoerenden 
van het plan. Hierdoor wordt de mogelijkheid van "meedenken" en 
uitbrengen van kritieken vergemakkelijkt. Oeze korte 
communicatie-wegen dienen gestructureerd te worden opgezet, 
bijvoorbeeld in de vorm van kwaliteitskringen. AIleen wanneer 
iedereen zich betrokken voelt heeft een kwaliteitsplan een kans 
van slagen. 

Analyse van de bestaande situatie. 
Oaar de organisatie in het verleden reeds haar bestaansrecht 
heeft aangetoond, dient men de bestaande structuur zo 
voorzichtig mogelijk te behandelen. Het is daarom goed de 
bestaande structuur te beschrijven en te analyseren, opdat men 
een duidelijk overzicht verkrijgt en men van de bestaande fouten 
kan leren. Oaarnaast dient men na te gaan welke specifieke eisen 
er aan het produkt of dienst worden gesteld, of in de toekomst 
gesteld zullen worden. Hieruit worden naderhand dan de specifieke 
normen opgesteld. Hiertoe zijn verschillende analyse method en 
mogelijk als: 
- kwaliteits-kosten overzicht en -analyse 
- pareto-analyses van foutensoorten en -oorzaken 
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- klantenonderzoek 
- klanten-analyse 

2.2 Opzetten van een geintegreerd kwaliteitszorgsysteem. 
uit het kwaliteitsbeleid kunnen de eisen voor het 
kwaliteitszorgsysteem worden gedestilleerd. Het aan de hand 
hiervan opgestelde systeem kan beschreven worden in een 
kwaliteitshandboek. Teneinde een volledig sluitend systeem te 
verkrijgen kan men het handboek aan de hand vandoor de Nen of BS 
opgestelde richtlijnen.Het handboek dient daarnaast ook een 
volledig overzicht te geven van aIle taken en verantwoorde
lijkheden in het systeem. 
Aan de hand van het omschreven kwaliteitsbeleid kunnen 
procedures geschreven worden voor verschillende kwaliteit
beinvloedende activiteiten. Deze "verticale procedures" 
behandelen bijvoorbeeld de afhandeling van een order, de manier 
van kalibratie van meettoestellen, enz .• Ook zij dienen te worden 
vermeld in het kwaliteitshandboek. 
Het kwaliteitshandboek dient hierbij niet als een alles 
bevattend boekwerk, doch als een uitgebreide beleidsomschrijving 
te worden gezien, waarin de direktie haar ideeen omtrent het 
systeem kenbaar maakt. 
De volgende stap is het uitwerken van deze "verticale 
procedures" naar de praktijksituatie. Hierbij dient gebruik te 
worden gemaakt van de voorheen genoemde bedrij fsanalyses. Deze 
uitgewerkte procedures kunnen voor een afdeling worden gebundeld 
tot een tlhorizontale procedure". Deze procedure geeft een 
overzicht van aIle na te volgen regels, werkwijzen en 
verantwoordelijkheden voor een afdeling, zoals zich die in het 
normale geval dienen af te spelen. Natuurlijk kunnen "horizontale 
procedures en het kwaliteitshandboek niet aIle omstandigheden 
omschrijven, zij dienen echter zo logisch te zijn opgebouwd dat 
niet standaard situaties hieruit kunnen worden afgeleid. 
Hierna volgen de periodieke analyses van de bereikte resultaten 
waarna het systeem kan worden verbeterd. 
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figuurJ 

holland h.atlng b.v. waalwlJk 

PROCEDUREKAART APD.: VOO'RBEWERKING 

\ De afdeling ontvangts * orderbescheiden 
• grondstoffen 

De orderbescheiden bestaan uit en worden gekontroleerd op: 

orderbe- bestaan uit kontrole op korrigerende maatregel 
scheiden 

interne geleidekaart aanwezigheid kontakt met afd. werkvoorb. 
orders volledigheid 

externe geleidekaart aanwezigheld kontakt met afd. werkvoorb. 
orders volledigheid 

produktie krt. aanwezigheld kontakt met a·fd. orderadm. 
werktekeningen aanwezigheid kontakt met afd. prod. teka. 
stuklijaten aanwezigheid II " " " 
panelenlljsten - -. 
maatachetsen - -

Interne orders zijn orders voor standaard voorraad onderdelen en 
andere losse onderdelen. 

" 

Voor gekonstateerde fouten tijdens of na bewerking zijn de korrige
rende maatregelen in bovenstaande tabel ook van toepassing. 
De grondstoffen bestaan uit en worden voor verwerking gekontroleerd 
op: 

glondstof kontrole op wijze van korrigerende maatregel 
kontrole 

stafmateriaal materiaalsoort 
I afmet ingen 

elk item kontakt met afd. inkoop 

ulterlijke 
beschadigingen 
korrosie 

plaatmateriaal idem idem idem 

Voor gekonstateerde fouten tijdens of na verwerking zljn de korrige
rende maatregelen in bovenstaande tabel ook van toepassing_ 

De afdeling heeft de beschikking over: • normbladen 
* planningslijsten L en K 
• handgereedschappen 
* machines 
* meetgereedschappen 
• transportmiddelen 

Voor werkuitgifte worden al1e interne orders voorzien van de bijbe
horende normbladen. 
De behandelingsvolgorde van de externe orders wordt bepaald adhv. de 
levertermljn vermeld op de p1anningslijat. 
De verachillende in gebruik zijnde handgereedschappen worden oura-
tief onderhouden door de afdeling technische onderhoudsdlenst. 



holland h.atlng b.y. waa'wllk 

De volgende kwaliteitsbeinvloedende machines zijn aanwezig en 
worden voor gebruik gekontroleerd op: 

machines kontrole op korrigerende maatregel 

scharen kwaliteit mes- kontakt met techno onderh.dien.t 
sen 
afstelling " " " " 
instelling zelf korrigeren 

uithoekmachines kwaliteit stem- kontakt met afd. gereedschapmakerij 

nube-stansmachi-
pels 
kwalltelt stem- " " " " 

ne pels 
per.en kwali te it stem- " " " " 

pels 
zaa9machln.s kwall te i t zaag zelf korrigeren 
kolomboormachine kwaliteit boor " " 
zetbanken kwaliteit stem- kontakt met afd. gereedschapmakerlj 

pels 
keuze stempels zelf korrigeren 
volgens norm 
96l-00-4003A 

Voor gekonstateerde fouten tijdens of na bewerking zijn de korrige
rende maatregelen in bovenstaande tabel ook van toepassing. Voor on
derhoud van bovenvermelde machines wordt verwezen naar de procedure
kaart van de afdeling technische onderhoudsdienst. 

De volgende meetgereedschappen zijn op de afdeling aanwezig en wor
den v~~r gebruik gekontroleerd op: 

meetgereed-
schappen 

kontrole op korrigerende maatregel 

rolmaten uiterlijke beschadigingen zelf korrigeren 
meetlatten " " " " 
hardheids- ulterlijke beschadigingen kontakt met afd. kwal. kontr. 
meter kalibratiestatus 
schulfmaten uiterlijke beschadigingen " " " " " 

kalibratiestatus 
meetinrich- kallbratlestatus " " " " " 
tingen op 
machines 

Voor kalibratie van bovenvermelde meetgereedschappen wordt .erwezen 
naar de procedurekaart van de afdellng kwaliteitskontrole. 
Voor het onderhoud van de beschikbare transportmiddelen wordt velwe
zen naar de plocedurekaalt van de afdeling technische onderhouda
dienst. 



.. 

hollind heating b.Y. waalwlJk 

De afdeling verstrekt: * vervaardigde onderdelen 
* afgewerkte orderbescheiden 

De vervaardigde onderdelen worden gekontroleerd op: 

vervaardigde kontrole op wijze van korrigerende maatregel 
onderdelen kontrole 

standaard afmetingen steekproefs- afwijkende onderdelen 
voorraad - gewijs mer ken, apart leggen 

kontakt met afd. kwali-
teitskontrole 

ordergericht afmetingen elk item idem 

De.afgewerkte orderbescheiden worden aan de navolgende afdeling 
doorgegeven. .. 

AIle gekonstateerde fouten worden op de kwaliteitskontrolekaart 
vermeld. 
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CONTROLESYSTEEM Hr. v.d. Bogert 
Hr. v. Woensel 

figuurll 

1. De werkvolgordelijst (planningslijst) van de afdeling.chefs. t.w. 

Montage I 

Montage II 

Montage III 

Dakvent. + kleppenreg. 

J. Zw1kker 

L. van Gurp 

L. van Drunen 

H. Haverhals 

geeft inz1cht in de te monteren en af te handelen producten/productdelen 

en leveringen op de vloer. Op de volgordelljst 1s voor ultgegeven orders 

het teken / aangegeven. 

2. De controlefunct1onarissen oefenen tljdens en na de montage de benod1gde 

controlewerkzaamheden uit aan de hand van de betreffende checklist. 

(Een checklist 15 ter beschikking voor aIle producten resp. product

groepen). 

3. Bemerk1ngen van de controlefunctlonar1ssen worden aangegeven op een 

zogenaamde A-lijst. die aan of op het ~econtroleerde product gehecht 
• 

wordt. De betreffende afdelingschef wordt op de hoogte gesteld en 

draagt zorg voor de afwerking van de bemerkingen. 

4. Na informatie over deze afwerking, controleert de kwaliteitscontroleur 

opn1euw. en 1ndien accoord voorziet hij het product resp. het product

deel van een goedkeursticker. Pas dan,mag de afdelingschef het gereed

teken it op de werkvolgordelijst aangeven. 

5. AIle m1svattingen, onduidelijkheden en onjulstheden. m.b.t. 

a. orderkaart 

b. geleidekaart 

c. maatschets 

d. werktekenlngen 

worden door de controlefunctionarlssen genoteerd en besproken op de 

wekelijkse kwal1teits/controle-bljeenkomst. 

HOLLAND HEATING B.V. 
WAALWIJK , __ ~.J-________________________________ -L~~~~~~~ __________________________________ ___ 
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6. Deze controlebljeenkomst vlndt plaats op dinsdag om 9.00 uur. 

Aanwezlg hlerblj zljn: 

a. kwaiiteitskontroleurs (Hr. v.d. Bogert en Hr. van Woensel) 

b. Hr. Laros (Buitendienst) 

c. Hr. Van Selst (Productle) 

d. Hr. Wuyten (kwaiiteitsborglng) 

e. Eventueel spec. betrokkenen 

7. Structurele fouten. onduldelljkheden en onjuistheden worden vIa 

normbladen of interne werkinstructies gecorrigeerd. 

Deze normbladen/werkinstructies worden met aIle betrokkenen besproken 

en aan hen ter beschikking gesteld. 

8. Sporadische of enkelvoudige misvattingen worden met betrokkenen 

besproken om herhallng te voorkomen. 

J.M. Wuyten . ' 
1-9-1987 
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figuur13 

a 
Directie 

-_. 
k wal iteitszorg 
(stafafdeltng) 

-

I I 

I administratis produktle I verkoop 

b 

Dlrectle 

I J I 
adm. prod. kwal.~<. verk. 

Dlrectle c 

I I I 

adm. verk. prod. 

1--i kwal.z·1 
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figuur14 

KWALITEIT: 
voldoen aan gestelde 

elsen 

<} 

Kwallteltssysteem: 
prOCedlSeS omdat eisen 

worden oereaI iseerd. BEWAKING 
-zelfcontr. 

systeem 

6 -aantoon-
baar 

maken 

K wal iteitsbeheersing: 
activiteiten opdat ge-
eiste kwaliteit wordt 

gehandhaafd. 

KWALITEITSBORGING 

. . 
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TECHNISCHE UNIVERSITEIT EINDHOVEN 
FACULTEIT DER WERKTUIGBOUWKUNDE 
VAKGROEP PRODUKTIETECHNOLOGIE EN -AUTOMATISERING (WPA) 

ONPERZOEK TEN BEHOEVE VAH BET 
OPZETTEN VAN EEN SYSTEEK 
VOOR KNALITEITSBORGING BIJ 
HOLLAND HEATING B.V. WAALWIJK. 

door: D.F.W.J.Drummen. 

WPA-rapportnummer: WPA-0599 

Een verslag van een onderzoeksopdracht in 
opdracht van: 

prof.ir. F.Doorschot 
onder begeleiding van: 
ing. F.L.Langenmeijer 
ing. J.J.M.Schrauwen 
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Afdelingsomschrijvingen. 

AIle opgestelde modelprocedures zij n opgenomen in hoofdstuk 4. 
Onderstaand voIgt een korte omschrijving van de afdeling gevolgd 
door een korte indikatie van de kwaliteitsproblemen. 

3.1 Afdeling voorbewerking. 
De afdeling voorbewerking maakt aIle benodigde halffabrikaten 
uit staf- en plaat-materiaal aan. Hiertoe wordt het ingekochte 
stafmateriaal op maat gezaagd. Met plaatmateriaal wordt eerst op 
maat geknipt, van gaten voorzien en uitgehoekt en vervolgens 
gezet. Sommige onderdelen ondergaan hierbij ook nog een bewerking 

A. op de numerieke stansmachirl1;. De afdeling is als enige in het 
bezit van een computer programma dat de produktie administratie 
bijhoudt. 
De kwaliteitsproblemen van deze afdeling bestaan met name uit de 
volgende punten: 
- Er vindt geen kontrole op de kwaliteit van het ingangs

materiaal plaats. De kwaliteitseisen t.a.v. het ingangs
materiaal waren eveneens niet bekend. Doordat bovendien het 
magazijn van plaatmateriaal niet duidelijk gerangschikt is, 
komt het weI eens voor dat voor een onderdeel het verkeerde 
materiaal genomen wordt (met name hard i.p.v. zacht aluminium). 
Deze fout komt pas aan het licht wanneer de onderdelen gezet 
worden, waardoor de halffabrikaten opnieuw moeten worden 
aangemaakt. Wanneer men zeker wil zijn van de kwaliteit van het 

;t.trw..tM O-t 
;M.A- "WJr ? 
r~~? 

if 
eigen produkt, dan is zekerheid omtrent de kwaliteit van de 
gebruikte toeleveringen een vereiste. 

- De scharen (inmiddels gedeeltelijk vervangen) vertonen, door 
1 gebrek aan onderhoud en het veelvuldig forceren door de 
. heftruck, grote afwijkingen In de maatvoering. De 

voorgeschreven toleranties kunnen dan ook veelal niet worden 
gehaald. Daar er geen kontrole plaatsvindt, worden deze 
produkten gewoon doorgelaten. Deze situatie kan zich 

~~~ ondertussen met de invoering van de nieuwe hoekschaar 
gewijzigd hebben. 

- V~~r de meeste onderdelen staan geen toleranties omschreven. 
Deze toleranties staan noch op de tekening, noch in een of 
andere werkinstructie. Hierdoor q vindt er geen kontrole op 
maatvoering plaats en komen grote spreidingen in maatvoering 
regelmatig v~~r. ~ 

- Veel tijd gaat verloren door het zoeken naar reeds bewerkte 
halffabrikaten. Dit wordt veroorzaakt doordat de ene 
medewerker niet kan achterhalen waar de andere medewerker het 
produkt heeft neergelegd en er geen overzichtelijk 
tussenmagazijn is. 

- Door fouten in de planning of door fouten op andere 
afdelingen, moet de afdeling vaak met spoed bepaalde 
onderdelen extra aanmaken. Dit stoort de afdelingsplanning en 
leid vaak tot grote vertraging van het "normale" werk. Dit 
leidt tot ~vuldig overwerk (7.5 % per week) en tot een 
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verhoging van de werkdruk. Dit heeft een negatieve uitwerking 
op de kwaliteit van de produkten. 

- Het opmeten van onderdelen gebeurt met ongekalibreede rolmaten 
(nauwkeurigheid +/- 1 mm). Het voor knipmaten toelaatbare 
diagonaalverschil kan hiermee niet worden gemeten. Daarom vindt 
deze kontrole dan ook niet plaats. 

.~ J Q.fJ.~.A:A};J, 
3.2 Afdeling halffabrikage. 
De afdeling halffabrikage last de toegeleverde onderdelen aan 
elkaar tot frames, panelen ,etc .. Door de hogere eisen die aan 
het personeel worden gesteld, verloopt het produktieproces hier 
kwalitatief goed. De enige opmerkingen zijn: 
- Er bestaan geen normen m.b.t. las-kwaliteiten of opleiding van 

de lassers. De kwaliteit van de geleverde onderdelen hangt dan 
ook sterk af van de persoonlijke ervaring van de 
produktiemedewerkers en de afdelingschef. 

- De afdelingschef moet zelf aan de hand van de tekeningen 
bepalen welke werkzaamheden moeten worden uitgevoerd. Hierdoor 
heeft hij minder tijd om zijn kontrolerende en adviserende 
taken te vervullen. 

3.3 Afdeling waaierfabrikage. 
De afdeling waaierfabrikage maakt van de toegeleverde onderdelen 
waaiers. Hiertoe beschikt de afdeling over lascellen en 
balanceer-aparatuur. De aangemaakte waaiers zijn bestemd voor 
montage in de centrifugaalventilatore. Door de geringe omvang en 
de vergaande automatisering van deze afdeling komen er weinig 
kwaliteitsproblemen v~~r. 

3.4 Afdeling oppervlakte-behandeling. 
De afdeling oppervlakte behandeling voorziet de produkten van 
een oppervlaktelaag. De afdeling bestaat uit twee groepen: een 
verfbad en een spuiterij. In praktijk valt de spuiterij 
rechtstreeks onder de produktieleiding. De kwaliteit van het 
verfbad wordt regelmatig door de afdelingschef gecontroleerd. 
De kwaliteitsproblemen van deze afdeling bestaan voornamelijk 
uit: 
- Produkten z1Jn vaak ~ voorzien vanontluchtingsgaten, 

waardoor het produkt niet overal van een verflaag kan worden 
voorzien. De oorzaak hiervan ligt hetzij bij de afdeling 
produktietekeningen, hetzij bij de afdeling halffabrikage. 

- Veel kleine produkten blijven door een slecht bevestigings-

1
'1 systeem in het bad achter. Deze onderdelen moeten naderhand 

met spoed bijgemaakt worden door de afdeling voorbewerking. 
Dit leidt daar tot een ernstige verstoring van de produktie. 

- Door een ontoereikend toe- en aflaad-systeem moet er snel 
worden opgehangen en afgeladen. Hierdoor moet een kontrole van 
de produkten achterwege blijven en wordt ook de geplande 
kapaciteit niet gehaald. 
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- Door beschadigingen tijdens de montage moeten veel produkten 
worden overgespoten, waardoor het voordeel van het kataforse
bad gedeeltelijk teniet wordt gedaan. 

3.5 Afdeling centrifugaalventilatoren. 
De afdeling centrifugaalventilatoren voorziet de waaiers van de 
bijpassende motor en overbrenging. Wanneer het een losse 
levering betreft wordt de ventilator na assemblage door de 
afdeling kwaliteit-kontrole gekontroleerd. 
In het algemeen bestaan er weinig problemen met de montage van 
ventilatoren. AIleen onduidelijkheden met betrekking tot 
toelaatbare trillingen ,geleverde vermogen en fouten in 
tekeningen kunnen tot afwijkingen in het produkt leiden. 

3.6 Diverse montage-afdelingen. 
De diverse montage afdelingen assembleren de toegeleverde 
onderdelen tot de verschillende kast-typen. De procedures van de 
afdelingen montage 1 en computairs zijn niet opgesteld daar deze 
in grote lijnen overeenstemmen met die van de afdelingen montage 
2 en montage k-kast. De afdeling dakcentrales is eveneens niet 
opgenomen daar deze afdeling afhankelijk van het projekt wordt 
samengesteld. Het aantal afgeleverde dakcentrales is dan ook 
gering. 
Opmerkingen t.a.v. de kwaliteitsproblemen van de montage
afdelingen: 
- De toegeleverde tekeningen bevatten in het algemeen te weiniq 

informatie. De monteurs moeten veel onderdelen naar ei~en 
inzicht monteren. Hierdoor kan het voorkomen dat twee kas en 
van een zelfde type, toch verschillen. Dit kan tot problemen 
leiden bij de uitwisselbaarheid van onderdelen. i I 

\!j/ 

{~ .. J.aAA - De tekeningen bevatten vaak ~ fouten (tot 5 grote fouten in 
~~~ een kast toe). De afdelings~moet hierdoor aIle tekeningen 
~ voor uitgifte kontroleren en eventuele fouten verbeteren. Dit 

;Ii l\lleidt tot veelvuldige discussies over het produkt en houdt de 
afdelingschef bovendien van zijn toezichthoudende taak. 

- De afdelingschef moet uitzoeken welke onderdelen voor de 
opbouw van de kast noodzakelijk zijn. Deze onderdelen moet hij 
dan door een medewerker bij elkaar laten zoeken. Indien de 
onderdelen niet aanwezig zijn moet hij deze zelf zien te 
achterhalen. Meestal wordt er dan reeds gestart met de 
assemblage, waardoor de montage volgorde moet worden 
aangepast. Dit leidt wederom tot verkeerde montage of tot het 
vegeten van onderdelen. 

- Veel monteu~ zijn weiniq geschoold. Het lezen van tekeningen 
is hun dan ook niet aangeleerd. Hierdoor begrijpen zij de 
tekeningen veelal niet en worden hierdoor kasten verkeerd 
gemonteerd. 

- Er bestaan ~een richtlijnen voor de opbouw van een kast. Het 
opbouwen ge eurt dan ook grotendeels op grond van de ervaring 
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van de monteurs. Dit leidt tot problemen wanneer nieuwe mensen 
moeten worden ingewerkt of wanneer de afdeling met een 
afwijkende bezetting moet draaien (b.v. bij overwerk of bij 
ziekte van bepaalde personen). 

- De l.b.-kasten kunnen niet schadevrij gemonteerd worden. 
Hierdoor is een nabewerkin1flLn de spuiterij noodzakelijk. 

- Daar standaard onderdelen niet worden ingepland, komt het voor 
dat bepaalde halfabrikaten niet meer voorradig zijn. Deze 

~ 
onderdelen moeten dan door de afdeling voorbewerking met spoed 

i worden aangemaakt. Dit leidt tot een vertraging in de montage 
I en tot extra werk op de afdeling voorbewerking. 
tf 

~ ~ 
~ (Jy..9._1AAJi.1~)~ ~ ~ , 
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overzicht van afkortingen 

a.t.o.= aanvraag tot offerte 

o. = opdracht 

of. = offerte 

i.o. = inkoop opdracht 

o.b. = orderbescheiden = produktiekaart 

fa. = faktuur 

p.t. = produktietekeningen 

k.k. = kwaliteitskontrole 

techn.o. = technische ondersteuning 

fin.ec.afd.= financieel economische afdelingen 

o.b. = orderbescheiden = produktiekaart 

p.t. = produktietekeningen 

p.l. = planningslijst 

t.p. = tekeningenpaket = produktiekaart + 

g.k. 

k.s. 

toel. 

t.p. 

p.l. 

p.k. 

k.s. 

= geleidekaart 

= kwaliteitssticker 

= toeleverancier 

= tekeningenpaket 

= planningslijst 

= geleidekaart 

= kwaliteitssticker 

panelenlijst + 
produktietekeningen 

___________________________________________________ .BIJLAGE2.5 



Overzicht van de gebruikte afkortingen en tekens. 

( ) = cont r 01e. 
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paraaf afdelingschef: 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ingang:l0 10 ]987 
volgnummer :l opgesteld 
pa~aaf afdelingschef: 

dO(1,- : D. Dr umme,-, 
pa ,- aaf hoofd: 

De a f del1ng :t<Jerl"voo.,-pereiding cntval;;;?t :orce;bes:-hf'll''?'"', 
olanningsl15stEn 
grondstoffen. 
paY-bonnei'. 

} ()(J De afdell;fg ~Jer~\/Dorbereidinq levert oe orderbe5Chf?idC':-,. l'n:l'_ 
bestaan uit en worden gecontroleerd 00: 

order P€'staat uit nor~ ~ontrole op I, 0 ," I i 0 €:" :"' E' I' d e 
maatr'egE'l 

geleidek'ac;rt 110 

I 
I 
Igeleidekaal-t 

I 
,oroduLtie 

'Ilaart 
vJel" k t e k €"l",j ng 

stu~llj:ten 

130 
140 

aani.'Jez igheid 
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kn:iPbewer-king
l 

datum '-'a It' 
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lever ingsdatu1' 
aam-Jez 1 ghe 1 d I 

:3cH'WU?::! i ghe i d 
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aan",!e;:! ghe I d 

t 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ing3n9:10-10-1987 
volgnummer:l oogesteld door:D.Drummer 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

G'-ondstoften. 

De a-fde} i ngschef dient de ::tanrj '.'0:;'1 de -_-o;-,,-I-,O:;l;dEl-
z j ,1 n d e v 00 I r a a d t e k c- nt, ole .- en. B 1 j d )- e i 9 E' n d e t e k G r ten d J en t h 1 1 

de afdeling In~ooo te waarschuwen. 

201 De gl-c)l.dstcffen bestaan WIt plaat- el' Etaf matel-ia",l. 
Zij dlenen te worden gekontroleerd op: • 

norm I<ontrole op h ant '-0 1 e 

150 hOE?\iee 1 he i d afd. Iq",a 1 
af'Tletln9E?n · · ~ · 
;::(')1-)-05 ie · · • • 
IJ i te,} i jie 
be::chadlgl"-,g · · · · mDt(;Orla31-
SC,OI-t · · • · oPPE'rvlakte-
laaq · · • · · 

Vaor gekonstateerde fouten 
korl-:igerende 
toeoa=-::ing. 

maatregelen 

dOOl- l'J i j;:;e van k Ul-) i gel e r-,e-e 

kontrole maat,e9 c1 

.kon. e 1 ~:e 'E-er i e rcnt.atd. ~ n ~ ClOD 

· · • · · · • · · • · · 
· · · · · • · · · · · · 
· · · · · • · · · · · · 
· · :: t eel. !:"- 0 I?t ~. · · · · · · 

· • • . • · · · · 

ti jden: of ns be"JE?l-i:ing Zljn d.? 

uit bovenstaande tabel C:l ~ va)', 

H w.. y.t ~ ft.A.AJ>.(.,\. a1J V 3 ~ -

V·.u.\ '\~\ ~ 



[ 

~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ingan9:10 10 198~ holland 
heating volgnummer:l epgesteld 

paraat afdelingschef: 
door' : D. Di ummen 
p a 1- a a f he e t d : 

100 

101 

De> afdel1r.g beschil,t over:- eEn l'lerln/ocl-tgangs d3t",-s'r,=t~'?:c 

-- normte~ enl nge"-, 
- handgereedschappen 
- m3ch l'ies 
- werkolaatsorocedure5 
- r. eft I" u c k 

- meetgereedschappen 
- pel-sonee} 
- k vl ali t e i teo n t r Q 1 e j, a Co< r t 
- algemene procedures 

Werkvo~rtgan9sadministratie. 

AIle binnen 
ingevoerd. 

l-Ji j::igil"'lgen jn dc, c;lanni1-';:ste,-,.!'1i jn 

ge=orrigeerd te worden. 
','3,-, E):tel-ne 

------
1 ()2 De computer bepaald aan de hand van de 

prioriteitenliJst.De afdel ingschef dielit aan 
yolgcrde van wer~uitgifte vast te ste~len. 

de hand 

-----
103 De geleidekaart dient na elke bewerking bij de afdelingsche i te 

worden geretourneerd.De afdellngschefvoert san de hand hie:van 
de wer~YOrderlngs-data in. 

----r 
104 

-----

AfgellJe1- y te 
epges} agE""". 

stuklijstell 

f'.lormtekeningen. 

dlellen minimaal twee wei:e'-, te "'~DrdEli 

2("J De rorrr,teke"llngen dieneli steeds op het bur'?::lU ',;.;!-. de 
afdellngschef aanwezig te 2i)n en diener steeds van de Ja~t~te 
,"J)-,-zlgit,gen te ::i in voor::ien. Iii geval ';an t~'Jl jfel 1,.iel-0I1,t:-E'nt 

aient de afd£11ngsc.hef ,,"c,ntal t op te nemen met dE' a f del1 r .,:;,J 

pro d \l~' tie tel-- en i n 9 e " ( :' j e n CJ r rl) 1 6 ,) , • 



~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

. holland 
; heating 

datum van ingang:l0-10-1987 
\'0 19nummel-: 1 
paraaf afdelingschef: 

DPgE'S tel d dO~ T- : [. • CI- u:n(1,el' 

pC'lraaf hoc-fd: 

c Handgereedschappen. 

De verschllJende In gebrulk zi inde hendg~re!?jschappen di8ne~ 
curatief onderhouden te worden door de afdelJTig te~hn15ch 

ondE'1-hcud. 
- --1- w~~~·~~(~~~~ 

~,,~ ~crv..~ : 

f"lac:hlnes. 

40, AIlE'mech.:<nisc:he> storingen \ian machines dienf'6e afdf-'1inc.;s;;hl?-:" 
te meldl?r biJ de afdellng teChTilSch onderhoud. 

-----
41) 1 

De afdelir,gschef dient in z'n planning l-el-:E~nlng te hQude'-, (1,et. 

d~or de a~~eling te~hn15cn ondF~houd. aanue1cndi?d prev~~ti~~ 
end;::'r r,QUe • ( :: 1 e p ,- c c ed,),-!?s tee h:'1 sch onder h C'ud " 

De volg!?nde ~~aliteitsbeinvloedende 

dlenen te worden gecontroleerd. 

mact--lne kontrole 0(,: kontJ-o Ie doc! ~. 0 r ;- i '] e'- E' ,-, d E' 

tndat~-EC:E'l 
t---s=-=c-:l;=-=a-'-e=-=(I-----h k-. ~-v-a....,1;-.-m-e-s-s-e-n--+-.,.1..,,7,..f~)--+'Tk-v-J-a'"'],--. "-k-o-r-,"'tt-r--o---hk 'on f:-a'f"e -. ---

uithoeK macr,. 

afs.telling 
ir.<;;;telling 

kwal.stem;Jels 

nube.p00s~ach. ide~ 

per sen 
, 
i 

ko lO~bc-c.rmach.1 
::etbanltf?" I 

I 
! 

:i dei'T', 
k~va 1 • zilag 

('wa 1 . boor 
k, .... sl.stempE·l<;;; 

190 

lE'ur techrl.·::,nd~'?:-t-·. 

idem idem 
(nac:r •• bed 1 e)-,de 

afd.chef 

idem 
1 de,,,, 
rnach.bediende 

idem 
I· l .... a 1 • k on t r ° 
leur 

::elf 
cc~-r i c;er- E?n 

konta1t afd. 
':;J(2r-E·2d~c:l-,ac.:: • 
i de/T. 

idem 
:::elf 
c·:; r r 1 ge'- E-'-' 
lciem 

~oor gecon<;;;tateo~de fouten tiJdens c-f na 
I'or""igl?rendt= maat'-egE,le·n wit bcven:taa,.de 
toeoasslng. 

bel-JerI< 1 no "_ in de 
tabel c·:;,, \'3-' 



c 

[~ 
; holland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ingang:l0-10-l987 
vol gnu m rn e r : 1 ODe est e I ci d a Co r : D . Dr 1I iTll!', e n 

paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

Procedures per a~beld5p]aats. 

5(10 AIle gel'nipte prDdukten dlenen .ten::Lj op te~enlng a,.dE"-:=' 
vermeld. te vo}ooen aan de in no,-m [l(IOJ gE'=telcie 
toleral',ties.riiertoe dien(?n Y'egelmatig prcdukte', dOc)1- de ~\11(:Tel' 

te worcien nagemeten. 
----r-

501 

-----
502 

----r-
"'j.'i L. 

IndiE"n af~'Ji jk ingen in de schaaT- wOT-den gel c,nstateerd • dIe"t 

kontakt te I'Jorden opgenomen met de afdel in9 .h·Jal iteit-col-;t'-ole. 

De aft e ~ e n a 3 r die 11 tal d e hem toe 9 e '/ D e.- d E 

meten.Jndien de:::e niet aan de. in norm [ 
toleranties voldoen~ dient hij de afdelingschef 
hcogte te stellen.(zie procedure (901) 

p ,- 0 d u k ten 'ft=S t e 

J vermElde. 
hie 1-,' a ,- 0 U de 

De zette r dient aan dE hand van de 
p r D d l:; t "/ a nee ,-, s e r i E. dE z e t t a '" k t i j 

a f ,T, e t, 1 r. 9 E.... ',' a r, 
t e s· tel 1 t:? ,'j • 

De afdelJngo:chef het e i nd Co " Co d oJ k t '-·a 

me t e r, • ~lO r m [200 1 

De heftruckchaufeur dient,dageli]ks de toestand ',' a 1'", d e he f t T- U C • 

te kontroleren.De heftruck djent Derlodiek voor groot onderhcud 
te worden gekontroleerd door de afdeling techrisch onder~oud. 

----r-
506 De heftruckchaufeur dient op aanwijzlng van de a~dellngscMef. 

aIle bewerkingsstations tijdig van produkten te voor::ien. 



c 

I~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

: holland 
; heating 

datum van :I""931-,g:10-10-1987 
volgrummE?r:l opgest~ld 

pal- aaf a fde J ll'gse he1 : 
door: D. Dl-Utr<'f.E'-' 

par-aaf hoofd: 
\ 

600 De volgende meetgereedschappen zi]n op de afd ]lng aan~e:i~ En 

dienen periodiek te worden geko n t r olE'erd. 

meetgereed
schappen 

rolmatE?r, 

meetlatten 
hardheidsmeter 

kontrolE? door 

idem 
afdeling 
k ,-Ja 1 i t E? 1 t 
kontr. 

oopprv18~telaag ideffi 
metel-
dive,-se 
meetinr:ie:r.tln
ge>n 00 mao:-hines 

1 de!"n 

u i t el- 1 i j I- e 

besc: h i3diCling 
idem 
kalib,-atle
status 

Idem 

idem 

tijdens 

~ 0,- r 1 9 E ,- 1::.' lid €: 

,ndatrE?c;leJ 

kor;taLt 
afc'. kwal • KDOt.. # 

idem 
~::>ntakt 

1 ever anc ~ e:-

k 0 ,-, l. a ~ t m'? +. d f d • 

techno or,;jel-h. of 
t- ,:,e 1 t-- \'e\~ a TiC 1 e'!-

machine 

geb,-u j ~ Voor gee: ons ta teer de af'''Jl J Ie 1 nge·, 
bovenstaande korrigerende maatregelen oak van toepassin~. 



~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

. holland 
; heating 

datum ven ingang:10-10-1987 
'.10 1 gnummEl' : 1 ooges te 1 d door: n. DJ- umn·en 
paraaf afdelingschef: caraaf hoofd: 

[ 

-----

Per-sonee] 

De afdE'lingsche:·f dient e)-op toe te zien dat de::'Jfdel i'-'g c,e',
voldoende per-sonee} beschikt. Bi j tekortell djent hi' 1.("Hlt""", op 
te nemen met de p~-c·dul<tielE'ldi'!::::l. 

7('1 De afdE'lingschef lS t.)evoegd tot hetJEy-stre-H,er. va:: ,:::;:-t .e, lOT. 
-----

7!)c D~ afdelingschef dient 2jjn medewerhers \/oldoende te lnstruere~ 
in het hanteren van de hun toegewezen machines . 

.... tOJ ci:l 1 i t e i t - i· 0 n t ,- ole k a art • 

80C Op de kwaljteit-Lantrale~aart dient te warder vermeld: 
-aIle d':Jor de afdel ing geJ'onstateerde fouten. 
-aIle door andere afoelingen gemelde fouten die doer. de afciE1J,',g 

voorbewerking werden veroor:aakt. 
-de OCd-:aa!, van de door de afde] in!; of door andere a~del n'~E"-i 

gemelde fO·.Jt. 
-oe verrichte correctleve handeling. 
_. h E t \' e roo r = a a J t t i j d \,' e ,- 1 1 e ,:, .• 
De knntrclel aal-t dient we~'el1 jl s 
a~d~ling kwaliteit-kont~~le. 



i~ 
; holland 
iheating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ingang:l()-1(l-198: 
Yolgnu(T.mel-: 1 opgesteld dool-:D.D'·ummen 
parasf afdelingschE'f: paraaf hoofd: 

AJg~m~ne procedures. 

~oo Beha~de!lng geretourneerde produ~ten: 
Va~ geretourneerde produl.ten dient melding te worde~ ge~~a~ l 00 

de L~'Ja) itelt-I'ontrnJel aart.De geretourneerde prodlH,ten dlenE'fI 
me1 sp!:led te ,,,o)-der) ge1-ep:3l-ee1-d of b 1 Jgemaak t • 

901 AIle af"gekeu\-de pl-oduktE'n dlenen te wordeQ gemeJ'kt E'li te-,-;:jjde 

gelegd.ln samenspraak met de afdeling kwalitelt-kont r oJe jient 
da" te ,>Jorden bel-eken of de:::e prod'JktE'n a15n09 te (;'H?':,'-ulker' 

:::!ijn.(:::!le kwallteltshandboek:procedure behandE'ling af"Ji"i:E'r':<-:= 

goederen) 



i~ 
: holland 
iheating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

datum van ingang:l0-10-1987 
vOlgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdeling~chef: paraaf hoofd: 

De afdeling voorbewerking levert: halffabri~aten 
intormat iE' ovel- wei ~,voortg3:-,g 

Halffa!Jrikaten. 

100 Ha I ff abr i k a t€"n WOI- d en tesaolen met dE' b i j passende 0 ,del- besc he 1 de!, 
tijdelijk opgeslagen in het tussenmagazijn. 

Halffabrikaten dienen, 
voldoen aan de in nerm 

ter"lZi j op tekening' andel-S 
[? J omschreven toleranties. 

• 

Informatie over werkvoortgang. , 

200 AIle afgewerkte orders dienen dagelijks te worden gerapocrteerd 
aan de produktieleiding. 

/ 



~ NORMEN VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING. 

opgesteld door: in9ang: datum van 

Jholland 
: heating versie: 

NORM 
NR. 
101"'1 Betrett het knippen van platen op de drie in oeb~Ul~ zlJnde 

guillotine scharen. 

~§§!!Ql~[§D!i~2~ 
Voor aIle geknipte platen. strippen etc. geldt~tenzij 1n 

stu~lijst of op geleidekaart anders vermeld: 
m§§!!Ql~[~D!i~2 __ m§~im§§1 __ ~ __ Qf __ = __ 1 __ mm~ zowel voor lengte als 
bl-eedtemaat. 
Tole ran tie sm. b • t. de p I a a t h a a k 5 h e i d moe t en \/<0 I doe n a a :-, : 
~§~im§§l_Qi§gQD§~l~~c§~~il_~§Q_l~~_~m~_~QQc_Ql§i~O_iQi 
~QQ~~QQQ_mm err 

m§~lm§§1 __ Q!§9QD§§1~~[~~bil __ ~§D __ g~~ __ mm~ __ ~QQ[ __ Ql§1~0 ____ ~§D§f 
;;QQ~gQQQ_mm_~ 



I~ 
: holland 
lheating 
: 

NORI1 
NR. 

NORMEN VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING. 

opgesteld door: datum van ingang: 

versie: 

110 Betreft eisen gesteld aan de interne-geleldekaart. 

Een interne-geleidekaart is bestemd voor: 
grijze geleidekaart is bestemd voor de fabricage van units 
blauwe geleide~aart is bestemd voer de almo afdeling 

Op de interne-geleide~aarten djent door de 
wer~voorbereiding te worden ingevuld: 
-ordernummer . 
-benaming 
-typeaanduiding en proauktieaantal 
-normtekeningnummer 
-afmetingen van het te bewerken plaat of staf materlaal 
-datum van orderingeving. 

120 Betreft eisen gE'steld aan externe-qeleide~aa~t. 

130 

Een externe-geleidekaart i~ bestemd voor: 
rose ~aarten zijn bestemd voor opdrachten voor de afdeling 
dakventilatoren. 
rode kaarten zijn bestemd voor opdrachten van de afdeling 
buitendienst en voor interne produktwijzigingen 
gele kaarten zijn bestemd voor de fabricage van ventilatoren 
en framebalken • 
groene kaarten zijn bestemd voor de fabrikage van units. 

Een externe geleide~aart dient 
plannlngsdatum te zijn voorzien. 

steeds 'Iian de 

Produktiekaarten dienen van de vclgende 
voorzien: 

1 a a t s t b Ed I? r de 

140 Werktekeningen dienen te voldoen aan NEN ••••• en die~e0 te zjJn 
voorzien van: 



, 
! 

I 
I 

benodig
de info 

pakbon 

stuk
lijstl 
i . 9 

t.p./ 
i . 9 • 

t.p.1 
i . 9 

t.p./ 
i . 9 • 

t.p./ 
Lg. 

t.p.! 
Lg. 

t.p.1 
i . g. 

t.p.! 
i . g. 

t.p.! 
i . 9 • 

~ PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELINGVOORBEWERKING: 

datum van ingang:10 -10-1987 

. holland 
heating 

opgesteld door:D.Drummen 

produktie flow 

fplaatmateriaa~/ 
I 

kwaliteit 

knippen 

,afmetingen 
, 

\,---..,-----' 

fmetinge~ 
.------'---.... 

aftekenen 

I 
r 

r---------~----------~ 
i ! boren/ponsen/stansen 

afmetingen 

I 

uithoeken 

zetten 
L-___ ...---

1 
__ --' • 

afmetingen 

~~ssenvoorraad/ 
afd.halftabricage 
afd.waaierfabricage 
afd.montage 

/ 

af
geleidE:: 
info 

werk
voort
gang 

kwali
teit 

kwaJi
teit 

werk
voort
gang 

werk
voort
gang 

kwali
teit 

werk
vaort
gang 

\-Jel- k
voart
gang 
kt'lla 1 i
teit 
produk 

kontl"O 1 e op 

hoeveelheid 
corrosie 
hardheid 
oppervlaktelaag 

haaksheid 
afmetingen 

haaksheid 
afmetingen 

afmetingen 

afmetingen 
haaksheid 

volgnummer:l p a ,- a a f h 0 0 f d : 

paraaf afdelingschef: 

kontro 1 e dool- kontrole middel . corn?ctieve 
~roduktje midde actie 

be- proc. 
mons- nr. .norm 
terin 

afd. kt ... a 1 i tei ts
kontrole 

produktievoorma~ 

produktievoorma~ 

hardheidsmetel
laagdiktemeter 
schuifmaat 
rolmaat 

schaal-
nube hoek schaar 

schuifmaat 
winkelhaak 
'-01 maat 
schuifmaat 
winkelhaak 
rolmaat 
kraspen 
rolmaat 

kolomboormachin~ 

/persen/nube 
ponsmachine 

afh.van 
afmetingen: 
rol.!schuifmaat 
div.uithoekmach. 

produktievoorman winkelhaak 
gradenboog 
colmaat 

kantakt 
inkoop 

afdelin elke 8201 
serie 150 

C502 
C503 100 

kontakt afdelin~ elk 
kwal.kontr. item 

kontakt afdelin~ steek 
kwal.kontr. proef 

kontakt afdelin~ steek 
kwaliteit kontr~ proef 
ale 

C504 

C506 

C506 

C505 

kontakt afdelirg steekf- C506 
kwaliteit kon1- proef 
role 

190 

200 



:Jenodiq
je info 

pakbon 

pakbon 

stuk 
lijstl 
i.g/e.g. 

stuk
lijst/-
1.g.le . .:; 

.1iJ)I PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING: 

holland 
heating 

produktie flow 

extern 
I 

datum van ingang:10 -10-1987 

opgesteld door:O.Drummen 

afge
leide 
info 

kontrole op 

~stafmateriaal ~ 

I 
kwaliteit 

stafmateeiaal 

1\"----_, 

I zagen 

draadsnijden 1 
~ 

afk. 
I 

werk
vorder 
ing 

hoeveelheid 
afmetingen 
haedhe i d/oppel
vlaktelaag 

volgnummee:l 

afd.kwaliteits
kontrole 

kontrole middell 
produktie middel 

schuifmaat 
rolmaat 
hardhei dsmete,
oppervlaktelaag 
metel-

zaag 

draadsnijmachin~ 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

coreectieve actie be
mons 
tee i nt:;: 

peoc. 
nr. 

kontakt me elke 8201 
afdeling inkoop serie 

norm 

150 



penodig
~e info 

plan
rings 
ijst 

~ INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING VOORBEWERKING: 

holland 
heating 

datum van ingang:lO-lO-1987 

opgesteld door:O.Orummen 

niet 

informatie stroom 

/ order I 
jbescheiden 

I 
volledigheid 
aanwezigheid 

afk. 

Iprom-, 
100 

1 
!werkUi tg i ftel 

I 
I bewerking I 

I 
af af 

werkvordering 

at--
geleide 
info 

bevJerk-
ings-
volgot"'dl=> 

kwa 1 i
teits 
info 

V001-t'

gang 

~7jf~::~;!:~ 
v~ 

wer 1<--~agprOduktie4+---~1 
P021-0'0ni\" voort-

gang 

stuklijst 

"'( j..! "- . 

kontl-o le op 

volledigheid 
aanv,Jez i ghei d 

l'\Jerkvoltooinq 

dagproduktie 

volgnummer:l 

kontrole dOOI- afkomstig 

afde 1 i ng 
werkvoor-
bereiding 

afdelingschef 

afdelingschef 

pl-odul<" tiel e id i ng 

van 

pal-aaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

COl-r-ec t ieve actie i:Je-
nons-
tering 

zie pr"ocedure elke 
order 

doorsturen naar elke 
volgend station order 

elke 
dag 

proc. 
nr. 

8100 
CI00 
ClOt 

CI02 

CI03 

CI03 

C104 

0200 

I>orm 

" 10 
20 

130 
~ 1-+0 



i~ 
: holland 
; heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:l l)-10-1987 
volgnumme~:l oDgesteld 
paraaf afdelinQs~hef: 

door:D.Drumme n 
pa;-aaf r",oufd: 

{:>JOO 103:31- .... ·an de afdeling hal-ffabriLage:Het samenstellen en CIB:-i'fJ:3i:en 
\ .. an onderdelen of complete p,-odui,ten. ult h~lffabrl~-aten. 

J 01 VERA~lWOOR0ELI]~HEDEN-MATRIX. 

afdelingschef 0 0 
. 

produktiemedewer~_er 0 

verantwoordelijkhed. 

+> 
.r: (j1 

u ~ ..... ..... 
r. "'0 
ll! ..... 
0 Q; 

I.." +> ..... 
(lj ill Il! G.' 
u ..... ..... ..... 
0 +> +> ..., 
~ ~ ..'%: .:.. 
0. :J :J ::l 

1:) W '"0 
0 0 0 

- l- I- . 
0. 0. 0. 

data-klassen 

1'''-103 1 i tei t halffabri k aat 0 0 
h'Jo 11 tel t eindpr:>duf,t 0 0 
bezettingsgraad afd. 0 
toezicht levE'ringstijdstip 0 "" 

O~--
! 

L)/\~ 
<:. 

toezjcht Vool")-aadni veau 1 S t'<'; 

bep. 0 ~ volgorde ~-J E:T k u i t 9 i ftc? 
bep. bewer~irgsvolgorde 0 0 ~ \J IT\) l'.J, vP>'~~~.J.\"".t.J-.. 
beheer machines 0 0 0 
keuze proCJuktiefPiddel 0 0 
beheer voarraad hulpmiddelen 0 

.. 

.1 

c> 



B 

~ 
. holland 
; heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:10-l0-198~ 
volgnummer:l op~Esteld 

paraaf afdeljngschef: 
dool- : D. D, ummpn 
paraai hoofd: 

De afdeling h61ffabri~ag~ c~t~a~gt:ordp~bescheiden 
plannlngsl j!:"t 
v E: n t j 1 a tor e I, 1 1 j::; t 
halffabrikaten -orde~ocrlc~t 

-:tand3ani 

10(\ [If'> ol-dp.'-bes::he i den :z! ,11' afkoms t 1 9 van de af dE-I i ng 
voorbewerkirg.lr.dien de tekel'"llngenset of de gplelrJ€-'i'3t3rt PlP,t 

voll~dig is. dient konta~t te worden opgenon~n met de afdelln~ 
wErkvoorbereiding.Wan~eer er fouten In de werkte~ening worden 
gekol,stat;?el-d die.,t; mEn I-ontakt op te .. erne" n,et dE" afoell'-,g 
oroduktie te!'eninge'l • 

Planningsli,Jst. 

200 De afdelingscheT dient steeds in het bezlt te zj jn van de 
laatste ve .... sle van de ::J]ary:'ingsllJ:t.lr, Q'?v,:~l ','':'"1 t,·,j }f",;l cie-,+ 
hij konta~ t OD te nemen met de produktieleidir,,;~. 

Ventilatorenlijst. 

300 De afdelingschef ontvangt. van de afdeling waaierfabri~age. 
wekelij~s informatie omtrend de te produceren hoeveelheid 
sIal< ker'lhul zen. 

Halffabrikaten. 

'+00 De afdellng ont\'anot halffabr)kater') van d'? afdel1110 
voorbewerkin9.Van elke serie dient de eerst en de laatste te 
~'Jorden gekcn-.troJeerd 00 maatvoe:-ing en volledigheid.De 
toegevoerde produkten ::l1ene;,. ten;::i j op te~'"E'n:in9 c:F,ell"!': '.'12 {'Ilelcj. 
te voldoen aan de in no-m [200J om5chreven toleranties. 
In geva 1 van af"lez i gheden d i !?nt k~nt a f; t tE worden DDCH2nO".E ,', rr.et 
de afdeling wer~voorberelding. 
1n ge'v'?l '.'an msatafv-Jijkingen dierlt kontal,t tp \')(1rd'?n cPge,:O;Td:'?,
met de afdeling vnorbewerking. 
Voo~ geconstateerde afwijkingen tlJdens bewer~ing ~ljn 
bovenstaande maatregelen ook van toepasSing. 

~J( Standaard onderdelen diener: voldoende aanwezig te ;::iin.ln geJal 
van dreigende tekorte~ dlent ~onta~t te worden opgeno~e~ ~e~ d~ 

afeeling wer~voorberejding. 



c 

IiJ)I PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

aatum van ingang:10-10 1987 holland 
heating vo]gnummer:l opgest!?ld door: D. Drummel' 

pa'-aaf hoofd: pal-aaf afdel i '-'gschef: 

De afdellng IS In Met bezlt van: 

WerkVDortgangs admiristratie. 

- een werkvoortgangE 
adminlstratie 

- normtekeninge n 

- handgereedsehaopen 
- meetgereedschappen 
- maet-.ines 
- huJpstoffen 
- personeel 
- kwaliteits-contrDle~aart 

- werkplafotsprocedures 
algemene procedures 

100 De afjelingschef bep~ald. aan de ~and van de planningsli j5t en 
de ventilatorenlijst. dp wprkuitgifte van orders en 
slakkenhui:::en. 

1 1 C' D"" CJ e ! e 1 C e ~ a ::: ,- ten IN 0 r den r) j e 1 h,' '-J P 1- k u i t 9 1ft e + ii del i H: 
opges]agen.Wanneer de te~pn]nqensEt weer terug i5, wordt de 
geleidekaart weer bi Jgevoegd. 

120 De produktie-medewerler dient na afloop van de ,coor he~ te 
vel-richten ~·Jer~zaamheden •• de tekeningenset bi j de afdelJngsct-.ef 
te r!?tourneren. 

Normtel<enlngen. 

200 Elle produ~tie-medewerker dient over de benodlgde normte~el'lngen 
te beschikken.Blj afwe:igheid dient hij kontakt op te nemer met 
de afdelingschef. 

Handgpreedschacoen. 

30(' AliI? handge,-eedschappen dienen curatief tE- l'Jordt"'--; c~-ldc-rho:..JdE::-1 

door de afdeling technlsch onderhoud. 



c 

~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

. holland 
!heating 

datum 'Ian lngang:l r)-1()-J987 
vo]gnummer:1 ccgestpld dCQr-:D.Drummen 

pal-aaf hoofd: paraaf afdelingschef: 

Meetgereedsc~appen. 

400 De afdeling halffabrikagp be~chikt nver de voloende 
meetgereedschapcen. welke voor gebruik dienen te worden 
gekontroleerd op. 

meetgereedschap kcntrcle op 

rolmaat 

schuifmaat 

~Ji nkelhaak 

gradenbcog 

uiterlijke 
beschadiging 
kalibratie 
::tatus 
ldem 

Idem 

Idem 

I< Q!-)- i g IE' r e ;-,j.=:, 

maatl-egpl 

Dl-c'd.mede~.jer.her I:ontakt 
a f d • I: ~'j ali t E i t 

afd.kwaliteits- kontrole 
I<ont'-ole 
idem idem 

idem icefTl 

idem 



c 

~ 
. holland 
1 heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van i~gang:10-10-198~ 
volgnummer:l opgesteld docr:D.Drummen 
paraaf afdelingsche~: paraaf hoofd: 

!"lachine::. 

500 Op de afdelilig zijn de \'olgenc..1e h .. alite:t beYn',ioeclen,je fj,=,'i-ql-,P 

aanwE2i9~ welke diene>n te worden gecontroleerd OD : 

macrline 

e 1 el: trode
lasdPsl-aat 

dup 1 ex macr, i ne 

dlv.hsndbQor 
machlnes 

zetmallen 

kontrole OP 

Instelllng 

Instelling 
;uiste elektrode 

Instel1ing 
k v; ali t E' 1 t 
e:lektrode 

, vJ a i :i t e i t of e 1 s: 
I ~'Ja 1 • punt 1 CIS· 

ilrJaliteit boor 

haak she i.d 

~' on t r ole dO~ ,-

idem 

lderr 

Idem 

k vJ 8 1 i tel t 
controleur 

~ 0 I .,- to a~" t 1 e 

2f~} f 

C D ,- ;' i g e:- E: n 

:'E'lf 
:: or)- i ge:l-e1-

ze] f cor ,- . 
'i i E''.Jl-ie 
ele i t.rcde 

corr i ~""re'-

::e 1 f 
COr-r igef'en 

k'Jnta~t 

fT"et a""d. 
gere>eos.:.h. 

In geval van technische storingen, dient kontakt te \-Ierde r , 

opgenomen met de afdeling technisch onderhoud. 

501 De afdclingschef dient regelmatig de afgewerkt~ ele~trode' van 
de Dunt:asmachines. blj de draaierij van de afdel1ng WaalelS ~e 

laten biJs]ljpen. 

HuJpstoffen. 

6(11.) De np de afdeling aam-)e;:ioe hulpstoffen als'elektrodEn. 
Deschermgassen, borstel~. etc •• dienen steeds in voldoe>nde mate 
a.:ll"'I\.·.'ez:ig te zljn.Bij dreige1ide tekol-ten dient kOl-,takt te ('Wl-jer 

cpge~Dmen met de afdel1ng in~oop. 



c 

~ 
. holland 
1 heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:l0-10-1987 
vC'lgnummer:l 
paraaf afdelingschef: 

opgesteld door:D.Drummen 
pcll-a3f hoof,j: 

Pel" sonee 1 . 

De afdelingschef dient erop toe te zien dat de afdeling 0 ~r 

voldoende personeel beschikt.ln geval van tekorten dient hij 
kontakt OP te lip-mel! met de produktie-leid:ng. 

6')1 De afdel ings::::hef 15 bevoe:;d tot het verc::tl-E+~~er, van k!:::n-t 
ve,-lof.Hij dle!,t dit te melden bij de afd;:"l~r,g per-!:::o:;et.",ls;::a: e-,. 

602 De ae.nwe z i ge produk t j emedev.}e'- k er s d i eren ove.r vo 1 doende 
lasbekwaamheld te beschi~ken.ln geval van va~ature5 dient de 
afdelingschef hierover kontakt op te nemen met de afdelin9 
pel- 50 'iee 15 zaven. 

Vwaliteit-kontrole~aart. 

700 00 de kwaJiteit-kontrolekaart dient te worden ~"ermeJd: 
-aIle door de afdeling gekonstateerde fouten. 
-aile door andere afdelingen gemelde fouten die doer de afdellng 
voorbewer~ing werden veroorzaakt. 

-de oorzaa~ van de door de afdeling of door andere afde]lnge n 
gemelde fout. 

-de verrichte correctieve handeling. 
-het vercorzaakt tijdverlies. 
De ~ontr~lekaart dient wekelijk5 te worOen ingeleve~d bi de 
afdelin9 kwalitelt-kontrole. 



c 

fiji 
. holland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf hOGfd: 

Procedures per werkplaats. 

eoo De afde 1 i ngschef d i ent s teek spr oefgevLi j 5 de. dooJ- de afde 1 i ncj • 

afgeleverde orders te kontroleren op maatvoering erJ 
vol1edig~eid.{norm 210) 

810 De produ!~tiemede"'Jerker dient elk j:·roc:!u!,t na be~'ierking.na te 
meten en in geval van afwijkingen kontakt op te nemen met de 

afdelingschef. 

820 8ij het uitsorteren van de. voor de order benodigde. 
halffabrikaten.dienen onderdElen wel~e niet door de afdEling 
bewerkt hoeven te worden. aooart te worden gelegd.De beid~ 
onderdelen stapels dienen te worden voorzien van stik~er5 waarop 
het ordernummer staat vermeld.De voorraad niet te bewerken 
onderdelen dient te wonden doorgegeven aan de afdeling k.t.l 

530 De lasser dlent. 0.1 naar ge!ang te behandelen werkstu~. een 
keuze te maLen uit de voorhanden zi jnde eleltroden.Dlt jipnt te 
gebeuren aan de hand van d~, door de fabri~ant bijgelevprde 
gebruiksvoorschriften of aali de hand van Nen 2('62 

840 De afdellng halffabrikage .dient voor haar intern transport 
gebruik te maken van de heftruck voor algemeen gebruiken van de 
eigen palletwagens. 

Algemene procedures. 

900 Behandeling genetourneerde produkten: 
Van geretourneerde produkten dient melding te worden gemaal!t op 
de kwaliteit-kontrolekaart.De geretourneerde produkten dienen 
met spoed te werden gerepareerd of bijgemaakt. 

901 AIle afgekeurde produkten dienen te worden gemerkt en terzi;de 
gelegd.ln samenspraal met de afdeling kwaliteit-~on~role di~Gt 
dan te t.-Jorden bekeke'l of de::e prodLd,ten a1s(")09 te gFbl-ui~en 
zi)n.(zie kwal:teitshandboek:procedure beha~deljng afwiJlende 
goederen\ 



D 

i~ 
~holJand 
iheating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datun van ingang:l0-10-1987 
vclgnummer:l opgesteld door:D.Drumme r 

pa.-aar afdel in9s~hef: paraaf hoafd: 

De afdeJln~ halffabri~age levert:-onderdelen 
-afge~erkte orderbescheide~. 

OnderdE-'len. 

100 De afge''llet-~,te onderdele::·n c1ienen, ten;::l j 00 teh?ni ng and,;:,.,-s 
vE"l'"meld. te voldoen aan de in no'""m [21,)J beserweven t::);erant1E-':' 

1('1 AIle afgewel-I<te orders dienen te (oJOT-den gekont,-olee'1-c or 
vcllec1ighe:.d. 

102 De afgewerkte orders dienen te worden doorgegeven aan de 
afdeling oppervla~te behandeling of aan de diverse mo~taoe 
afde 1 i l1ger'). 

Afgewerkte orderbeschelden. 

2()() De aigeloJel-kte geleidel..aartp", en tekenjngel-' p.rti-:ette:-, • dieT'IE'-' t£." 

worden doorgegeven aan de de~betrffenoe montage afdeling. 

201 De afdelings~hef dlent da~elljk5 de nummers van de afge~e~lte 
orders aan de produktielelding d001- te geven. 

; 



~ NORMEN VOOR DE AFDELING HALFFABRIKAGE. 

datum vaG ing~ng: 
. holland 
1 heating 

opgesteld door: 

VE'rSle: 

t')ORltl 

NR. 

2() ) EetreffeT"'lde tole:-anties van het door de afdel in9 voorbe\';e,-Ilnc:; 

geleverde halffabrikaat. 

De dOD1- de at-dellng voorbeVJel-klng geleverde halff3tl-ifate" cie·-,' 
.ten::ij OD tei-e.'"lina ander~ vermeld. te voldopn aan: 
lengtelTlaten:+ l -

breedtematen:+/
haaksheden:+/-

mm 
mm 

210 8etreffende toleranties van de ,door de afde-ling halffabrlkage 

geleve~de produkten • 

De door d~ afdeling halffabrikage gele~erde produkten dienen. 
ter.~lJ oc; te!'-E'niro Clr"lders ver-meJd. te ,./oldoel"' a.;": 

raam."el-ken tot •••••.. 
lengte +1- ••••• mm 
bl-eedte +/- ••••••• mil' 
diagonaalverschil • • mil. 

raamwerken tot •••.. x ....• 
lengte +/- ....... mm 
breedte +/- •••••••• mm 
diagonaalverschll • '" • • rom 

lasnaden: d i k tea: •••.• mm + /- •• mm 

claatsnauwieurigheid gaten: +/- •••••• mm 

\.Je'-del- dienen aile ondE>!-delen pas te wo,-den geslepeli • '.TlJ te 
Zljr: var, bramen en voldoende te zijn afgewerkt. 
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" 

~ INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

holland 
heating 

datum van ingang:10-IO-1987 

opgestelddoor:D.Drummen 

bE!nod i gde 
info 

plan
ning5-
lij5t 

plan
ning5-
lijst 

plan
nings
lijst 

vo 1. 

informatie stroom 

lorderbeschelden Ij 
/ventilatorenlijst 

onvo 1. 
r-----~ vo lIed i gh e i d'>----.l." 

I l'i~;o 1 

el. 

I werkuitgiftelA 

Is t i k kerf 1/ I sar teren I 

/st i kker/ 

bt i kkerj 

I overige 
bewerkingen 

Iwerkuitgiftel III totale f II werkvaort
gang 

~Ift. 
k.t.I. montage p,-od.leiding 

kontrale op 

volledigheid 

volgnummer:l 

kantrole door 

afdelingschef 

bewerking 

werkuitgifte 

sorteren van 
benadigde 
onderdelen 
uitschrijven van 
ordernr. op 
stikker. 
werkuitgifte 

puntlassen 

werkuitgifte 

lassen 
slijpen 
poren 

paraaf hoofd: 

paraaf afdeling5chef: 

correctieve actie 

kontakt met af
deling voorbe
werking of de af
deling produktie
tekeningen 

be- pr
mons- oc. 
ter- nr. 
Ing 

elk 
item 

BIOO 
B300 

CIOO 
ClIO 
Cl20 
C820 

CIOO 

CllO 

C120 

~100 
~llO 

120 

100 

D201 

norm 



benodig 

de info 

t.p. 
stikker 

t . p • 
normtek 
sti kker 
t. p. 
normtek 
stikker 
t . p . 
normtek 
stikkel
t . p • 
normtek 
stikker 

t.p. 
normtek. 
stikker 
t . p • 
normtek. 
stikkel-

IiJ)I PRODUKTIESCHEMA VODR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:l0 -10-1987 

holland 
heating 

opgesteld door:D.Drummen 

produktie flow 

ordergerichte 
halffabrikaten 

/tussenvoorraad~ 

voorbewerking 

f_ 
I voorraad standaard/ 

halffabrikaten r 
J. 

volL sorteren van ~ld. 
~nOdigd materia~ I 

.--4--, 

1 
proc. 
8400 
8410 

punt 1 assen J 

I/,baren~ 
\ 1,=>11 Jpen l / 

I \ C02 lassen 
elektr.lassen 

niet af J. af 
I----___ ower kver 1 oo~ 

goedk. 

~ 

k.t.1. 

~ afk. 
<JZ.wal i tei ~ 

proc.nr 
C901 

montage 

af-

geleide 
info 

voorraad 
niveau 

kwali
teit 
\.."erk
vorder
ing 

werk
vorder
ing 

werk
vorder
ing 
kwal i
teit 

kontrole op 

aanwezigheid 
volledigheid 
maatvoering 

werkverloop 

lasnaatkwal i-
teit,oppervlak
tekwaliteit. 
af·met i ngen, 
haaksheid. 

volgnummer:l 

kontrole door 

produktie 
medewerker 

produktie 
medewerker 

afd_chef 

kontrole middel 

produktie 
middel 

rolmaat 

puntlasaparaat 

handboormachine 

slijpmachine 

C02 lasaparaat 
elektrode 
1 asapal- aa t 

visuele kon
trole 

rolrnaat 
willkelhaak 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

cor-rectieve 

.ac tie 

kontakt met 
afdeling : 
voorbewerking 
prod.teken. 
werkvoorberei
ding 

zie procedure 
C901 

be- proc. 

mons- rr. 
tering 

elk 
item 

elke 
item 

elke 
serie 

8400 
~410 
C820 

C8l0 

C8l0 

C830 

C901 
D100 

norm 

200 

210 

210 

210 

210 



beno 
digde 
info 

~ 
holland 
heating 

pro d u k tie flo t<J 

slakkenhuizen 

PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE: 

datum van ingang:10 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

at-
geleide 
info 

kontrole op 

volgnummer:1 

kontrole door kontrole middel 
produktie middel 

paraaf hoofd: 

par-aaf afdelingschef: 

correctieve 
actie 

be- proc. 
mons- nr. 
ter-

norm 

~----------i-----------~--------------------~------------~----------------~ ing I ___________________ --------+-----------------------------~----------------------~~-4------------+-----~ 
afdeling voorbewerking 

venti
la
toren
lijst 
norm
tek. 

norm
tek. 

norm
tek. 

f 
I standaard halffabrikaten 

felsen J 

puntlassen 

C02 lassen 
elektr.lassen 

goedk. afk. 

~~alitei~ 

~ 
k.t.l. 

proc. 
C901 

inhoud hoeveelheid 
magazijn afmetingen 

werk
voort 
gang 

kwaliteit 
afmetingen 
afwerking 

produktiemede
wel-ker 

afd.chef 

dup 1 ex-mach i. ne 

puntlasaparaat 

C02 lasaparaat 
elektrode 
lasaparaat. 

visuele kontrole 
rolmaat 

kontakt met 
werkvoorber. 
VOOrbE'Wel- king 

kontakt met 
afdeling 
kwaliteits 
kontrole 

elk 8410 
item 

C830 

st. C800 
proef 

200 

210 



benodig-

de info 

i . g. 
normtek. 

1. g. 
normtek. 

i . 9 • 
normtek. 

i . 9 • 
normtek. 

i . 9 . 
normtek. 

.1jI. 
PRODUKTIESCHEMA VOORDE AFDELING HALFFABRICAGE: 

holland 
heating 

datum van ingang:10 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

produktie flow 

voorraad 
halffabrikaten 

voorbewerking 

T 
/

voorraad standaard/ 
halffabrikaten / 

vo 1 • maatvoering 
aanwezigheid 

punt lassen 

onvold. 

I 
proe 
8400 
8410 

/f-~bor---,en ~I 
/ J slijpen 1 ~ 
~'---c-02-1a-s-se-n-I---,~ I 

elektr .lassen~ 
niet af • af 

(werkverloo~ 

goedk. ~~fk. 
kwaliteitj I 

.~ 
K.t.l. voorraadmagazijn 

van diverse 
montage afdelingen 

af-

geleide 
info 

voorl-aad 
niveau 
kltJS li
teit 

werk
vorder
ing 

wel-k
yorder
ing 

"wa I . 
,alff. 

kontrole op 

aanwezi id 
maatvoering 

<"erkverloop 

lasnaad
kwaliteit 
maatvoering 
haaksheid 

volgnummer:1 

konb-o 1 e door 

pl-oduk t ie 
mede~'Jer ker 

pl-oduk t ie 
mede\vET I(e. 

afd . r:hef 

kontrole middel 

produktie 
middel 

rolmaat 

puntlasaparaat 

handboormaehine 

slijpmschine 

C02 1 asapal-aa t 
elektrode la 
apell-aat 

visuele kon 
trole 
rolmaat 
winkelhaak 

paraaf hoofd: 

parsaf afdelingschef: 

correctieve 

actie 

kontakt met 
afdellng : 
voo/bevier king 
werkvClorberei
ding 

z i e p r<oeedu re 
C901 

be-

mons nr. 
ter ins 

elk 
item 

e ll<e 
item 

8400 
8410 

celO 

celO 

C830 

st. C901 
proef DIOO 

nor<m 

200 

210 

210 

210 

210 



i~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datum van Ingcinn:l0-}U-I Q 27 

'holland 
heating 

vclgnumme~: oD?esteld doo :!;.D"·'Jrr.:r,e' 
pili a"'!;' ho::d'C': paraaf afdellngschef: 

1 (l(l 
Ta2:fomScm-i jving afd • .."111"1g: 
Halfab,-jl<a;:.e n E0 onc:f?rdelEl" ·;oc,rZlE'n ',,::.'n E'<::n oppe-"',.·}",\·,,:a<:Jr:' "/"Ii" 

voldoe,de ~waliteit. 

110 VERAN1WOORD(LJJkHEDEN-M~lR]X. 

produktiemedewerker o 
verantwoo~deljJkh. 

In 
W IlJ 
LI ..... 
0 k-> 
),.. ~ 
Il ~ 

0 . 
!-
C 

data-k'lassen , 

1n- e>n uitt-anger'l van prOdUf te,-' 0 
kontrole op tClegeJ(,?\E,rd matel"jaal 

~ontrolF op afgeleverd materiaal 
b e p >3 1 i n 9 van vel 9 ':J r d E' l">J e 1- t U i t 9 i f t e 
beheer k.t.l. 
kontakt m~t andere afaelingen 

toezict-t op bezettings~ra3d 
beheer van vocrraac o~p~r_la~tp
behancellnQ5 produkten 
toe- i cht op 1 E'.,'(2'1 U",C; t] )ds,t lJ; 

0 

0 
+" 
.s::: ... 
' .... 
N 

GJ 
0 
+" 
ill 

' .... 
+" 
.::i. -, -
U 
0 
l-
Il 

o 
o 

o 

0 

0 
C 

' ..... 
U 
.... 
(lJ -OJ ,.... 
+" 
.::,:.' 
:J 
U 
0 
I-
CL 

o 
o 
o 
o 

o 

. 



1(ij)I 
iholland 
1 heating 
I 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datum van 1n9ang: iI:' -10-1 g e: 
volg n umme r :l ocgesteld doo~:D.D~um~pr 
paraaf a f oellng5chef: pa r 23

f hoofj: 

D~ afdpl inq cppervlal~te behandtl i1'f:) ont,,,,·qt: 
_ ondeo~r:?le'; en hal ffat: :! :"<+~? j 

Onderdelen en h",lii;:<brli'ater ,. 

_ mid del e ,-, t. b . v. d E' c, : ' :- c r '. 1 i'::I' ' , 

t'J et-, .;:,,-.d ell 1',0 

- spultli.i st 

- ~'asten 
_ p 1 a'" n j '10: 1 1 J~' t 0 l' J •• j -:: "',' 

DE' 1 e 1 dE',k d""-' 

lll(l De tocgele,:e'-de andel-delen en h~lffab"llatpn 2111""1 :3"~::'''' ")J 3'-' 

_de afdeling voorbevJerk)ng. halffabrikag e of 'Ian e_-terr:s 
toe:levpranciE,,-s.21 j dleliEn tP v,;orden g~kDI-,tlGl~'?'-c 00 dE
aanwe:::jghecid van ontJuchting- e,' \'erfaTvoer9at~'n.:i 1 diE""" 
verd':?l- niet te ste)-~ '_'e,-ont;einlg te _.J'- e" in Cle .. ::.l \,::;,-; • f~2;; 
9 e c. reo u c e e ',' d Eon 0 !? r del en t e z 1 J n v 0 0 r Z i e '-, v' a n h e t b i ; b 1'" "j ::. ,- " :' G 

or-de,-y'.umrr,E'I-.l-Jannee r de ontluc:hting- e'- '.'e;:-:fa f /oe'-o:3te.
Grtb-E'ke~.dlert dit te w2 r de vermeld 00 de ~w~}itejt 
I ontr-olelsa,'t.E"tf.?,-I-. tcec:),:'le·,iE'l-de' prl.dul t·?.: diel-'F.;,., ht.::·:s·el r ' tF 

wor~en .te r Nijl intern oEfabrice~roE orodukten 3 1'1 rle 
dpsbet)-ef-fend'? .:.fdellng dlene,-, te \-:ol-oe=-Il ae"et:':'Jr'-'F.:-f::-d. 
O\e:-rnatig ver\/'.Jilde ondE·roeIE-)'; ot rCilffabrilatr': o.er'f"i eE."st l' 

het t-i-bad te worden ontv~t. 

Middelen ten behoeve van de oppervlaktebehdndeli~~. 

Deze produkten diener. steeos in voldoeAte mate ~~n~e=lg t~ 
zi jn. In geval van dreigende te~'orten. dient Lonta! t te t-J(.;)-CJ,,", 

opgenomen met de afdellno inkoDo. 

Spuitlijst. 

3("} De sCluit '-1,) cntva)'gt van de proou 1 tlel£ldl n r:; d;:;.:Jel1"~ t:'., 

Dyer~icht van de te behandelen kasten. 

I.as ten. 

y(H. De spuitE:'Cll dient zelf ,3an dE' hand '/an df." spultll ;st c·~ T"-, 

b~han~elen ~asten bi de de5betref~e~de ~ontageatdell~~ O~ t~ 
:Jelen. 



I~ 
iholland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTE8EHANDELING. 

datum van 1"gang: 1(1-10-1 Q 8'-' 

I 

vo}gnumrner:1 opgesteld 
paraaf afdellngschef: 

Planningslijst en interne gelelde~aart. 

door: n. [11' urrmp." 
p", ,- a3f r1wof d : 

De afdelinQ dient steej~ :n het be=lt t~ ziJr. van de la3t~te 
r:clar"lniJ'f9s1i,)st.ln g€",:;l ',;;:In af"Je::-ighe:.d. dlent ko .... t"d+: ~f". !,;':"'ciE:' 

oDgenomen met de p~cd~~tle!Eldlng.De ir·erne gel~lde! a3rt 1 

,;lfkomstiq \'an dp. "Jei-Ivot:bereidll,g en verrT.E'ldt de tf? be~, ,:H::JE'i! 

st,andaard onde-:delen. 
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lliji 
: holland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datLlm van in<;Jan<;J:iO 11 ;-1°87 

! 

\/c 19nurnme'j : 1 GPg!'>!;' tel (1 dc'c,;: D. [.,' c' n..,-,c·r, 

P3"" a,'! f a'fde 1 i I,gsc r,e f : r; ,.=tl- a '"' 1 r- Q,:,f u : 

Opper'll ai, t.e-beh&;;de 1 i ng"'- bad 

_, (:) P P i? fi ) .;:, L t e- b eh a nd e 1. ,-, (1 c;:- I:; ;.:: 

- t:- i -b 0,1 
_ d i \'el- =' E? hand 9'="- eed '-, c: r-I .! :-;c' E:' , 

-0) ver lSe ~C'i_J it 9'""'- eec',~r, "lpr r: 

d i 'Ie'''' SE? rr:e~~,J t t CI?S t E' l J t=? 1-' 

-P E:r sO nee 1 
-['Je,' k v 0 c, ,- t g :3; ,Q '_. -' a ,:j,T' 1 " 1 ;: t ;- ;. ': : '" 

-werl'cldatE-p~acEc~r~s 

~ ,'! 2; i j t e it:: - c r:; n tie : e C:3'::: ,- • 

-a 1ge",er,e proc:eo!.:re"" 

1-)0 De afd"'·}lngsc.hei dlent ret b:::r1 d~;geJ 7\=:; fjP de ".'olge1j,,?· jq,y;, 

te kontrcleren: 

~,< \/ €? r- f 

Pr: -wa 21 r- ~1 f? 

1 aaqlj ~ t e 

meettoestel 

~'Jeegt.cestE'j 
Ph met E'-

c';:.:nel v 13~ te ;:"",;:
c:ikte m~ter 

c C' r )- E C t i C;:.' e 
2llti'? 

r'e laaqd:kte dient d3ge1] l~S aan de h:::,nd '.'d" e;::::'-' rnept;E,r,,,,:!,,.:~d 
p:-oefolac:dje te ~'1ordpn gefontrDJeErd. (.JerdC"" die 0 1: \')/2f-E;ll!S '-"<;-'-, 

ver-fmonste, te vJDrde", cpge<:;tuur d naa'- de VE"'1'ff.3b,' 1 \ a.lt. 

llC Voor mE'ch~nischP st~ringen aan de k.t.l. dlert ee,st rl~ 
s t a 1- i r: 9 s 1 1 j s t t e I'JO r deli 9 e, a ::; d lJ 1 e "2 9 d • 1 n 9 e. "'] '.' ,:;.,
c,ndwidel i ikhederr of reD<HatH?s. die·nt ~c:F,.,tal't t£? \'VQrde', 

OOr:;JE':lomen met dE' afdel i "u tect-,'-'J ';c", QI-,j,=,'->-,Q.ld. 

T'" 1 -bacj . 

het t-ri-b3d alent te! nnt.e+tl"9 ','an O'-odl;lte-,.H·?~ cl:;::-,c ',c::' 

qpbrui l t worden ge~cntro]eerd 0= de danwEZlo~eld va r vc ~~e 
::'1. 8ij eel~ te'crt dlEr-t dlt t<::: VJQ1Ce',- tl 1?,,;e'.'L'1c:.l·' '-:;:;'.31 ',3'

E'Er, crei.g<:;",'-:d tel crt ,3 a';, ','OOY'), ""dio tr ~. die'''''': ~,c,-,t.i:<\ '. t,·, 1'1: jo,' 

oogencmen met d~ ~~cel]nc i~~LOO. 
He t t,-)-bc.d diE',,-t pe:-,od]E~' te ,'lorCH"" ',er-s=hoond doc" '.'f,· 

afoeling technisc~ cnder~o~C. 



IIiJ)I 
ihofland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

d"3tum '.an )ngano:1') 1(!-1987 
volgliunHT,el':i oog€"'st~eld 

oaraaf afdellnoschcf: 
I 

Dlverse sDuitgereeoschaDDe~. 

deo" : L:'. D]-Ufl'men 
paraaf hoofd: 

?')(\ De dlve-se souitgerEEd',:=chapoei"l dien£>n cc.'-rectlef te 1·~C'-C~f';· 

o n ,j e ~ h 0 u d e ri do iJ " dE' a ~ dE? 1 1 n G +. "? c h ,', :: s :'~ h ':" n c:! e ,- h c; u d . 

DlverSE handgereedschaocen. 

DIverse meettoe~tellen. 

500 De diVErSE mEE'tt8E'steJlen dle~En door de afOE'ling Iwal]t~lt 
~ontrole te w~rdEn 9Ekalibree! d. D~ afdellngschef die~t de 
meettDE'ste]le~ voer gebrui~ te kontrol~ren cp ~alihratiest3·u~ 
en 00 ,:;,f,·Jijf'inge!i of bescr:adiglngen. Ii'·die!'1 het hle".'oc:r-
genoemoE \'JQ1-.jt GEIOf'lstateel-d. dlent I-antal t tE.? \'JfJrde'- 0r,CJE?:"( "r" 
met de a~dEllng ~waliteits~ontrQlE. 

PE:''.!oT1€'EI 

afdE'~ 11-(9 .. :::iE-LE'~j eli c100r f""terrt tCfeQe.·eT~,d I--oc~ ~er 101 .. d:;e;-j.f "'\2 Itt: 

melden blJ de afdelinc ~er~cneelsza~en. 
Bj j dreigend bezettingsteiort djel"'t hij Lor,tait 01:.:' te "!Err,e,-, i1,e-t 

de produktleleidlro. 

700 DE afdp 1 i .;gschef d i ent aan de h 3l'1d van de p 1 an(' i ""~"'] 1 j +; ';:,-, (jl'" 

lnte,-ne geleidekaart. de werkUJ tgifte vast tE stellefr.B: 
af".vEzigt-,eid van bef.laaldE o,-,del-dr-;>lEfl. dient hl J ~O,l!,':i! t '-'8 t.;: 

nem!?n rnet dE desbetreffend€' afd!?linq c·f met ce.: 2.fCr.;}jr,~; 

wer~voorbereiding. 



'-

I~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datuf!> v2;n inqa n q:l0-1(i-lQe-; 

iholland 
: heating 

volgnumtnei':1 opgEsteld dOI.lI-:f'.f'rU(f,PIE: 

paraaf afdelinqsch~f: oaf EJ ::; f r l C f') f rj : 

l 

82(1 

830 

De Oi-od.JLtje-l'I'ede'·'e!-~'erc::: dlene'-' de te t;er'lc"deie'-' ");"':;)1:11-,1 ~E'-, :c tE' 
be, e!:C, t 1 9 e ri d ate E' n a dec u atE:' orr e r '., 1 a " t Gi' b E' non del j ,-, c;: ('I C, <:' E" 1 i 1 i 
is. [,.orm 23,:'JDlt dient zoveel rncgel i ,11< binnE.'" dF' 9E:-stE·l jE

normtijd van 8 minuten te gebeu~en. 

Be ~ I-,E,t ui tnemE"'-, '~'a,-, de bet-,:'l-,jelde Cl1-t:'Qul ten. c,le,-,E-'" c-:';::f'; .. ~ 
~ordFn ge1ontroleerd CP de aanwe:lgheiC van Fe~ verfl~~ ~3n 
af'dGendE:.' I:vJaliteit.Af""ljl"ingen diene', te Ivol'de,-, genE'ld til 2€,' 

a f dE' 1 l n 9 5 C h E f . 

!-J'-c,dukte r , t"'el~€' v:3nt-JE'ClE' h,,.;''''' aft'Jl,i~E'r,c:ie ~'leur of fo,-,.,-,:;sl: ',-,i"_'1: 

de k.t.l. be~andeJd wordE'n.dienen in Met tr:-bad te warder 
ont-..et en i •• de st)Ultel-j J v-3n een vel-flaag te \'Jorde,-' '!DC"'::lF·". 

Hllp. ber,andE'ldE e,'terne ordE'rs d:ier,e'r '..,'an een !:;t ic"er. ,v",d '::"JC 

tHi"'.: QJ-dern'Jl"lm>!?'- vEor-meld sta-'!t. te vJc;-deJ') '.'OC'-::le,'. 

r'E afd'?ling jient '_'e;c r inte"- tr.3,-sC·O·- t get-'''.J~; tE:' 'T:ale

~allet-N3qe~£ en d dfge~ene r'e~tru ~. 

de h'Jalitelt.-kcntrclE::-i.-a31-: dlent te v!c·den ve:',-n'?~d: 
-alle doer de afdeling ge~onstatEprde fcute n • 
-all..., door andeJ-e i)f'delinge:, ge!T,elde fe-ute:-, die doc'- de 31"j-"11'-'; 

voprb EVier king Vier dET! '.'er 001":: a,:. I, t • 
-de c!or::aal .'an de door de efdel in9 of doo'- a·,de:-e a.fdell-q":"-

ge;neJ de fout. 
-d'!' ',Ie' r ichtE' COl-rectie'/e I''',a,.d;.?ll,'g. 
- 1'1 e t \ E' ~ 00 r Z a a Itt 1 j d ',e r 1 iE's. 
Ds' i.GntJ'oli?~,aal-t dJent L-!e~el11Is te l'Jo,-de'-' l,-'Jeie',,(-.:,-d t' 

a f ::' I':" 1 i rq !-t" a] 1 t e ~ t -I c, n t t- a ] e • 

Eet-,andeling oeretcurneerde prc.d!..;LtE'·': 
Van 9E~etcurne~rdE prod~kten dient melding tre ~O~dF~ gE~~3~· O~ 
de 1"0'.:;;1 :telt-lor,trolei';:i~,-t.[lE gel"etournee;-de l::C'du',i'Er, l'::jl, C?'-' 

met spO'?Ci Coc'nieu,·! te Vl('1l-d"?'" b·z.I-,andE:-ld. 



~ 
. holland 
: heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datum van i~a8~q:10-l0-1qE~ 
,.C'lgn:,J,-nrroel-: 1 c'Jge<::telrl ::1001 :[".[ir,.JiH'l'e1-

par"" a f d -f del 1 [. 9 s. c t', e f : 0 a r a " f h 0 Q f d : 

[, [,.;.:- ::;.fdelll'tO ortJ:'PI-'. 1::.1· tebet-,,31,rj,211n,j le:vE-l-t: 
. -r.c3:ffabrj~<'ltE?n wedle"'-"'- I;?,-r, 

o p :., e ,- " 1 a ~ 'e 1 a a r~ ::: i j n .:: C'! ;' 1 E-'

-gE'!::Doter' luchtbE·I,ar-,c!:'11 r:?Sias:'~ r. 

-a1 gPl')E',' k t E' ClI' de I' b E-SC ~, e 1 de,', . 

10i Ce:- bE-'Iandelde r'ali'-facl-d'ate l, .. 1 )1" V(,O,-;:1 ,<;>,-, \';;'" e:.:.?,.' 

oPpE?;vla~telaag Io-Jell.-,e yoldoet aan nOI-/r,[ ] 
'je,-del- zijn zij \I~C'-Zieli '.'.':In een stic~el-. 1"203("Q;:O he': ci-de-,,!..,:ry-·in€,,-

verrr;E'ld staat. 

11( De be-"andelde halffabl-i~'aten l"'Drden dC'o,· de de-sbE't"effe-,js

~ontage-afdeling tijdlg oogehaald. 

Gespo ten 1 uc:h tbe~,andE 11 ngsk ·3.5 ten. 

E';~.l [)e 9E'5Potpn ]uc;1tt·eh6;dc:'lj'-!9Sl..=~stf?r"1. :'l .. "rl '~C"C!;~:;le;; ','21 d~ CZ')

Hc:land Heatlng c-f" de ~ lal,t vOI))-ge,,::cr,·-,,;.e,- ve,.( j".s~ DF"-e ''J'.::'''-'''-' 

Ov'E'ral in voldo'.?nde rti:<tE a3"",~2::i~ tE' ::i Jr..De ber-·aY-'ciFlr1E I'a~ t·",
g3:ln na he-t d.-ogen '-:~la[ de dfjellng e' ,.edit-ie. 

30 I De wer~voortqang die~t dagellj~s te worden gemelli bi) ~0 
p r odulti.lelding.De a4g.wer~te interne gelei~ekaarten w~rd~', 
regelmatig door de ~fdellng we[~voorbe~eiding opge~8ald. 



!~ 
NORMEN VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

: holland 
lheating 

1\:0'- m 

datum van Ingang:l0-10-l Q 87 
vc 1 g,jumlTie:' : 1 oPge~ te J d 
paraa~ afdelingechef: 

lic".:'- :L'.e urPll'e'-' 
p a ,- a a of r, (1 c f (1 : 

22' Het k.t.l. oppervla~·tebeh=l1,dellnO'3-oad diF.,t a3n dE",0 ge·d=o 

5pecificatJes te voldoen: 

) aagd 1 f te 

. " .:I.e: 

35 

+/- 1 

5 

a f ,'J i j ~ i ;'9 
% 

um 

De laagdlJ..te dient:lagElijk'E .3.:),', de ~lan::1 van een ber,ancel= 
proe~p]aatje op 10 plaatsen te wordon gecontroleerd. 

23 1 De, 00 de reJ..~en van dE" k.t.l. bevestlgd€ c'-odu. tel; dienel" 
te~minste een spelingsruimte van 10 em te bezitten.:i i dlenen z~· 
bE'" e '3 t ! 9 oj t e :: i 1 n d a t d e \,1 e r f m a f k eli j I f:S n toe e 1-, a f " 1 C' l:" i E' :, • 

24' Alle ond~:"-dE'len welle he:temc! ::ijn voor behar'~t:'~lng :f' de I.t 1 • 
• dier-;en te zijn vO(i,:ien ',.'an ontlvc:htll,gs;J~;ten e'" 
ver~a~voe~9aten met tenmirste eer diameter van 8 em. 



... 

~. INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

holland 
heating 

datum van ingang:l0-10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

~nformatiestroom voor de k.t.l.behandeling 

benodigde 
info 

plan 
ning5-
Iljst 
Lg. 

plan
ning5-
lijst 
1.g. 
----------. 

informatie stroom 

/

binnengekomen / 
ordernummers/ 

I we r k u i t 9 i f tel 
I 

/
opperv lakte I 
behandelina 

I 
rI. coder i ng I~ wer kvoor tgangj 
IJafgewerkte Ol-dersl ~ 

produktieleiding 

kontrole op 

Informatiestroom voor de spuiterij. 

.benodigde 
info 

informatiestroom afgeleide info 

produktieleiding 

f 
jspuitlijstj 

1 
[oPhalen te bewel-ken kastl 

I 
(bewerkingl verfspuiten 

J ' 
af 1 ever i ng aan II 

afdel ing expeditie 1//IAJel-kvoo,-tganlJj 

J " " 
p r oduktleleldlng 

! , ' 

kontl"ole op 

vo 1 9 nummel- : 1 

bewed<. i ng 

k.t.l.behandeling 

pal- aaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve actie be- pr
mons- oc. 
ter- nl-. 
ina 

C700 

C830 
D300 

'norm 

.--------------------"------------------------ ----------

correctieve aktle be- pr-
mons- oc. 
ter-- nr. 
ing 

8300 

D300 

norm 



peno
l:ligde 
info 

ppuit 
lijst 

(.@I 
. . 
holland 
heating 

produktie flow 
spuiterij 

PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

datum van ingang:l0 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

af
ge}eide 
info 

konb-o 1 e op 

volgnummer:l 

kontrole doo)- kont1-o1e middel 
produktie middel 

~nderdelen/kasten/, 

ontvettenl 

rfspuitenJ 

I drogenl 
k:f nspek t i-'>l 

~ 
expeditie 

aanwezigheid 
van voldoende 
verf 

sputter 

tri-bad 

visuele kontrole 

par-aaf' hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve 
actie 

be-
mons-
tE" 
i ng 

piOC. 
nr. 

8300 
8400 

C200 

zelf korrigeren elk 0200 
item 

norm 



bemo
digde 
info 

p lal;'J
nings
lijst 
i . 9 . 

plan
nings
lijst 
i . 9 • 

IiiI PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDELING. 

holland 
heating 

datu~ vaningang:l0 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

produktie flow 
k.t.l. 

extern 
.. 

halffabrikage 
vool-bewel-l< i ng 
e~<tern ,~ 

I foppery 1 ak teJ /onderde 1 en 7 
Vbeh.prod. / /halffabrikaten/ 

1 I 
1 

gaten 
~ ol-dernummers 
I ~ervui 1 1ng 

( i nhangenl 

l 
Ik. t. l.behandel ing 

I 
laf 1 adenl 

I 
oppervlaktel aag)--t 

proc. 
nrc 
8100 

g~Oed \ afk. 

'_ ________ -41 p r oc . 
nr- . 

rcoderingl C810 

I 

~ 
behande 1 de / 
onderdelen 

halffabrikaten 

! 
div.montage 
afdelingen 

af
geleide 
info 

klvaliteit 
toegel. 
produkt 

kwaliteit 
oppervi. 
1aag 
l'\lel- k
voortgang 

kontrole op 

aanwezigheid 
ontluchting
Iverfafvoer
gaten 
ordernummers 
overmatige 
vervu iIi ng 

t 
I 

aanwezigheid! 
verflaag 

vblgnummer:l 

kontro Ie d001-

produktie 
medewerker 

pl-odukt ie 
medewerker 

kontrole middel 
produktie middel 

visuele kontrole 

k.t.l.-bad 

visuele kontrole 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve 
actie 

kontakt met 
afdeling: 
inkoop, 
voorbewerking, 
halffabT-ikage 

kont,:;)k t me t 
afdelingschef 

be- proc. 
mons- nr-. 
ter-
inq 

elk 
item 

elk 
item 

8100 
8200 

C800 

CIOO 

C810 

C830 

D100 

nor-m 

240 

230 

220 

220 



IijI PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

holland 
heating 

d..;tum var') ingang:l()-10'-1987 
vo19rumm~r:l oogesteld 
paraaf afdelin~schef: 

door: D. Drummer, 
par-coaf hoofd: 

A1C>O Taakomschrijving van de afdeling centrifugaalventilatore n : 

Het assemble en van centrifugaalventllatoren uit halffatrjkaten. 
inkooDdelen en o'-der ger-ic:hte toelE'.'eringE"-:. 

110 VerantwoordeliJ~heden. 

afdellngschef o 0 

produ~tie medewe~ker o 0 

verantwoordelij~ 

..., 

.L cr, 
U t: 
'~ ,~ 

14 "(J 
(.., , .... 
0 !]; 

1I1 ..., .-
U! ll: III 1),' 
U ,,.. ... ,~ 

0 ~, ..., ... 
L ~ ..:. " 
Cl :J ~, 

-' 
D 1: "(J 

:J 0 0 
1- l-
e; r' 0 u 

data "'lassen 
-,- ----------------...... ------

assembJeren va~ ventllator 
kontrole van ventilator 
ajq~meen toezich+ 
wer- ~, ~ i t 9 1 f t e 
kcnta~t met ancere afdelingpn 
behe~r afdellngsadministratie 
CDdrdlnatie trans~ort 
tOp.zicht 00 bezetti~osora~d 

o 
o 

o 
o 
o 
o 
o 
o 



B 

~ 
holland 
heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van ingang:l0-10-1987 
volgnummer:1 opgesteJd 
paraaf afdelingschef: 

do or : D. Dr U(:1tnen 
p a)- a a f h 0 0 f d : 

De afdeling ontvangt:informatie -interne geleidekaart 
- s c h 0 u d e r- ~. a art j e 

materiaal 

lnformatie 

-produktiete~Eningen 

-orginele produ~tiekaart 
-waa 1 erbl- i ef 
-rose ~opie van produktlekaart 
-planninc;sl i jst 

-diverse beve~tigings-artj~elen 
-speciale ball-E·n 
-diverse voorraad onderdFle~ 
-diverse e:~tErn toegele'-'e:-de 
prndukte n 

-waaiers 

Interne geleidekaart. schouderkaartje en de 
produ~tlete~eningen. 

10(' De intel-ne geleidekaevt. het '!;':houderf aa,-t.je e-, elE-

pro d u I,. tie t eke n i n 9 e r,. :1 i " n a f k 0 m s -:; i g va r. de a f del I n g 
werkvoorbereidlng.ln geval van o~duldelijkheden of afwe:lgheid 
van formul ieren. dient ~-ontcd, t te worden opge'-D,nen IT.et de::?e 
afdeling. 

l.J a a i e r b r i e f . 
110 De waaierbrief is afkomstiq van de afdeling waaierfabri~age en 

wordt tesamen met de desbetreffende waaier toegeleverd.ln geva} 
van afwezigheid dient kontakt te worden oogenomen met vco r -

genoemde afdeling. 

PI anni ngsll jst. 
120 De planningslijst is af~omstig van de produktieleiding.De 

afdelingschef dient steeds in het be::?it te :i)n van het laa~st~ 

e>,emplaar- van deze planr,F'lgslijst. In geval -,'a:-' onduideli;k~,ecE'-n 

of afwe::?igheid dient ~ontakt te worden opgenome~ met de 
produ~tieleiding. 

Orqinele produ~tie kaart. 
130 Losse levE'l-ing'?n gaan verge:eld van de orginele:

prc)duftiei'BClrt.DezE kaart WDI-dt met de benodigde onderdelE"n door 
de Bfdeling halffabri~age aangeleverd.ln geval van 
ondlJldeliJ~heden Olent contact te worden opgenomen met d~ 

a f del i n 9 0 )- d e)- a d IT! i n 1 ~ t rat i 'IE? • 



~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

holland 
heating datum van ingang:l0-10-1987 

volgnummer:l opgesteld 
paraaf afde]i~gschef: 

Rose kopie van de produktiek&art. 

door: D. Dr-unlmer, 
paraaf hoofd: 

140 Het magazijn levert. tesamen met de toegeleverde onderdelen. de 
rose kopie van de eroduktiekaart.Indien hierover 
ondu i de 1 i j khedE'?n bestaan d i ent I"ontak t te v-Jor den oegenofflen met. 
de afdeling orderadmlnistratie. 

Materlaal 

Diverse bevestlgings-artikelen. 
200 De afdeling beschlkt over een beperkte voorraad 

beve~tigingsartikelen.ln geval van oreigende tekorten dient 
kontakt te worden opgenomen met het maga~ijn. 

Speciale balke'i. 
300 Niet ~tandaard balken worden op order aangemaakt door de 

afdeling voorbewerking.ln geval van afwezigheid van de2P balken 
dient konta~t te worden oegenomen met voorgenoemde afdeling. 

Diverse intern georoduceerde onderdelen. 
400 De diverse intern geproduceerde onderdelen zijn af~omstjg,~n de 

afdeling oppervlakte behandeling.De meeste van deze onde-delen 
zijn ~tandaard onderdelen, welke de afdeling in VDorra3d moe· 
hebben.De afdeling wer~voorbereiding komt hiertoe wekelliks de 
stand van de voorraad oenemen.lndien deze tekorten konstateert 
,worden nieuwe onderdelen aangemaakt. op de desbetreffend~ 
afdeling.lndien de afdelingschef tussentijds tekortp~ bemerkt 
dient hij kontakt op te nemen met de afdeling werkvoorbereiding. 

Diverse extern toegeleverde produkten. 
500 Het maga2ijn levert de e~tern toegeleverde produkten Bls 

motoren, pully's etc •• lndien deze bestellingen gebreken 
vertonen of niet aanwezig zijn. dient kontakt te worden 
oegenomen met de afdeling in~oop. 

("JaBiers. 
600 De waaiers Zlln afkomstig van de afdeling waaierfabri~aqe.:ii 

dienen tesamen met de waaierbrief bi J de afdelirg te werder 
afgelever::::!.IndlE'n een l'\laaiel- nlet ti jdig aan!'JEzig is of g~'!::"'ekEn 

vertoond dient kontakt te worden opgenomen met de afdelln~ 
waaie,-fabrikage. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf ~oo~d: 

De afdeling be.chl~t over:-meettoestellen 
-heftafels 
-d i vel- se montagegereedschal ,P",,', 
-personee] 
-informatieverwerking 
-procedures per wer~plaats 

Meet.toestellen. 
100 De afdelino be5chl~t over een amp~remeter en een 

toerentalmeter.Beiden dienen te worden gekalibreerd door de 
afdeling kwaliteit kontrole.De produktiemedewer~er dient deze 
toestellen voor gebruik te kontroleren op hun kal1bratiestatu~. 

Heftafel!E. 
200 De heftafels dlenen preventief te worden onderhouden door de 

afdeling technisch onderhoud.ln geval van storing dient kontakt 
te worden opgencmen met deze afdeling. 

Diverse montagegereedschappen. 
300 Pne~matische gereedschapoen dienen preventie~ te worder 

onder houder door de afde Ii n9 tee hn i seh ondF'irhO\.ld. In gev"" 1 '.'an 
storing dlent konta~t te worden opgenomen met deze afdeling. 

310 De diverse handgereedschappen dienen curatief te worden 
onderhouden door de afdeling technisch onderhoud. 

Pers.oneel. 
400 De afdelingschef dient toezicht te houden op de bezettingsgraad 

van de sfdeling.Kortstondig verlof en zie~teverzuim client te 
worden gemeld bij de afdeling personeelszaken. 

410 De afdelingschef dient nieuw aangetrokken personee) voldoende te 
instrueren in de door hen te verrichten werkzaamheden. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van ingang:l0-10 1987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: Dara~f hoofd: 

Informatleverwerking. 
500 De afdelingschef ontvangt V:31'o de aT-del ing wer-kvool-bereidin:J dE. 

ventilatorente~Eningpn. de interne geleidekaart en het 
b i j beho \' ende schoudeT'l< aal- t J e. Het scholJdedc aar t jed i E"-, t 3::'. de 
hand van de p]anningslijst in het planningsbord te worde~ 
bevestlgd. 

510 De~ van de afdeling waaierfabrl~age afhomstige. waaierbrief 
wor-dt aan de interne geleidekaart en de ventllatorentekerinq 
tce:;;!e·;/oegd. \/001- de wer~' u i tg i ft e wo dFf') de t e~. Ewd n'Jer, 
gekontroleerd aan de hand van de op de waai!?rbrief \'!?rmeldF 
gegevens.De afdelingschef belt vervolgens aan het maga:iJ~ door 
dat de extern geleverde produkten aangevoerd ~unnen worden. 

520 Aan de hand van het clanninqsbord. wordt wekelijks een 
ventilatorenbriefje oogesteld.Dit ventilatorenbriefje geeft eeG 
overzicht van aIle te produceren sla~~enhuizen.Dit brlEfje WQrdt 
doorgestuurd naar de afde}ing halffabrikage alwaar d!? 
s la~, kephu i zen ~-JQrden aangen:aak t . 

530 Bij dp bes·ellinc van het maga~ijn is de rose kopie ~an dp 
produktiekaart toegevoegd. ZiJ dient overeen te stem~en met de 
was i er br i ef • De or OdL:I t 1 e,,,edevler kE'r bOLll'Jt ~3n de hand va', de: 
venti 1 atol-entel.er"llng en de p;-odu~tiekaa t. dE',' ve:?i;tllstor' ~';(T:en. 

540 De. bij het testen, gevonden ven~ilator prestaties Igevraago 
amp~rage en geleverd toerental) worden op de waaierbrief of. in 
geval van een losse levering. de orginele produ~tie~aart. 
vermeld. 

550 

560 

570 

Wanneer de ventilator af is. wordt dit vermeldt op het 
schouderkaartje.Dit schouderkaartje blijft dan nog enige tijd op 
de kamer van de afdelingschef aanwezig. 

De overige info""mat:e (geleidekaart.produvtieteker,ir'g en de' 
kooje~n van de produktiekaarten' wordt bij de ventilator gevoegd 
er. gaat samen met de ventilatol- naar de afdellng l-rnontaC]e. 

In geval val, een losse level-ll-'g ,"o)-dt de Ol-oine-Ie produltle~aa.:-t 
doorgegp'VE'r. aan de c;ddeling e>:peditie.De overige dokume:,ter. 
worden vernietigd. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van ingang:l0 10-1~8~ 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.DrumfTIEn 
pal-aaf hoofcl: 

Procedures per wer~olaats. 
600 De verschillende onderdelen Norden aan de hand van de 

produktietekening geassernbleerd. Indien hiE'rbi j onduldeJ 1 i~ i-,~?den 

ontstaan dient kontakt te worden opgenomen met de 
afdelingschef.De:!e kan dan. jndie", nodlg. kontakt opne,-ne n ifle:~ de:
afdellng produktiete~ening of orderadmlristratie. 

610 De ventilatoren worden vervclgens proefgedraaid.Hierbij dient 
gekeken te worden naar het trilling5g~drag van de 
ventilator.Jndlen de ventilator te hard trllt. dlent d~ 

ventilator te worden gedemcnteerd.Deze dient dan bi j de afdellng 
waaierfabrikage opnieuw te worden uitgebalanceerd, waarna GE 
ventIlator weer in elkaar wordt gezet en beproefd. 

62(i 

630 

Bij het proefdraaien wordt de door de ventilatoren gevraagde 
stroomsterkte [norm 280J en geleverd toerental gemeten [norm 
300J.De gemeten waarden dienen te worden genoteera 00 de 
waalerbrlef of oe orginele orodu~tie~aart.lndier deze bUlten de 
norm vallen dient kontakt te worden op genomen met de sfdeJ inc 
orderadminlstratie.Op aanwl )zinq van deze a¥deling ~jer~ er dar 
een andere mo~or o~ o~erbrenging tF worden gem~nteeru. 

I n die n de ve n t 1 1 a tor be 5 t em d 1 s \ a 0 reF n los;;, e 1 eve ,- i r,::;. die n t 
hij, voordat hiJ naar de expeditie gaat. door de 
kwaliteitskontroleur te worden gekontroleerd op volledig~Eid en 
kwaliteit.Dit dient te gebeuren aan de hand van de chec~list 
voor centrifugaaiventilatoren.lndien hiJ de ventllator 
goedkeurt, dient hij deze te voorZlen van de 
kwaliteitsstikke>r.Anders dlenen er op diem: a2ill1l\lij;::inge n 
wijzigingen te worden doorgevoerd. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van innang:l 0 -10--1987 
vo]gnummer:l opgesteld door:I·.Drummer, 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

De afdeling levert: -ventilatoren 
-afgewerkte orderbescheiden. 

Ventilatoren. 
100 De ve~tllatoren dIe de afdeling verlaten dlenen te voldoen aan 

de afmeti~ge~ zoals die op de produktietekeningen staan 
vermeld.Ventilatoren besteold voor losse 1evel-ing diE-lie ... ') te :?ijn 

vooTzien van de kwaliteitsstikker.Zij worden vervolgens. door ~e 

afdeling E>'pedltie. gereed gE·nlaakt voor vel-zending.De· CV('>;-lg'=' 

ventilatoren 9aan vergezeld, van hun te~eningenset.naar de 
afdeling I-montage. 

Afgewer~te orderbescheiden. 
200 De afgewerk te orderbesc:heiden gaan tesarr,en met d;::: orde)- n",,~,- de 

afdeling I-montage.De schouderkaartjes worden na enig& tlJd 
opslag vernietigd. 

21(' Indlen het een losse leve1'ing betreft. dient de orgineh: 
produl tle~aart te worden doorgegeven aan de aideling e.:pedltie. 
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NORMEN VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

datum van ingan9:10-10-198~ 
volqnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

290 Betreffend de toelaatbare afwijking in gevraagde stroo~toevDe~ 
van de ventilatoren. 
De gemeten stroomsterkte dient blnnen de speciflcatlEs van de 
motor te 1i9gen .. 

30l Betreffende de toelaatbare afwijking op het gevraagde toere~tal. 
De tollerantie op het gevraagd toerental bedraagd: 
- 0% van het gevraagde aantal toeren per minuut. 
+ 2.5:'; •• . . , , 



.~ I NFORMAT I ESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING CENTRIFuGAAt:veNTILATOREN 

holland 
heating 

datum van ingan9:10-10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

.volgnummer:l 

benodigde 
info 

informatie stroom 
i ntel-ne or-del-

kontrole op kontr-o 1 e door bewerking 

afd.werkvoorbereid. 
r: 

afd.waaier 
fabrikage 

f 
fentilatorentekl I/waaierbrief! 

tnt .geleide kaart} 
\"'---1 

/schouderkaar t J 
~Oll'9~ 

fproc . nl- .\ 
1 510 L 

planning-~entila-
slijst torenlijst 

~ 

afd.halff 

~/jWeekplanningl II/ .we~K 
1// I /I lu 1 t q 1 f t eJ 

I 

(tel. bey j 

/waaierbrief/ 

A.g./ magazijn 
~~~~------------~ 

~ ____ /v_v.....,ent i latoren tek! r 
fr,Choude1 

/ kaart 

VSChoUder / 
kaart / 

I rose 
/produk t i ekaar t/ 

I 

assemblagej 
.L 

registatie van 
prestatie 

1 
joverige j 

/(joKumenten 

moitage-l 

volledi 
gegevens 

id van afdelingschef 

werkuitgifte 

assemblage 

proefdraaien 

Her-kUl tgi fte 

paraaf hoofd: 

p,:';:l-aaf a fde] i ngschef: 

correctieve actie bem- pr
ons-- DC. 

ter- nr. 
ing 

kontakt met af
deling produk 
tietek. 
order administra
tie 

8110 
8100 

elke C510 
ordel- B 120 

C500 
C520 

C530 

[540 

::560 

norm 



INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN 

holland 
heating 

datum van ingang:l0-10-1987 

opgest~ld door:D.Drummen 

benodigde informatie stroom kontrole op 
info 

planning-
slijst 

losse levering 

afd.halffabrikage afd.waaier 

i 
fabrikage 

f 
/vent il a torentek 7 -/ aa ierbr i eft 

fnt .gele~de kaal-t 

I jorgin.prod.kaart! tvo 11 . geg,A 
/schouderkaart! ~ 

r- [proc .nr'l 
510 

1 1 
vent i la- W...,eek P Ianni ng'll! werk~1 
torenlijst uitgift 

. 
afd.halff ftel.bev.f 

I/org in. pI-ad. tek / 

/waaierbrier' ~ 

FOg/ magazijn 

/vent i I a toren tek] t 
!schouder / 

j kaart / 

/~ 

J. 
1/ ove.r i ge / 
documenten / 

l 
vernietioenl 

rose 
pl-oduk t i ek aar t 

I 
fassemb 1 age I 

I 

f
registatie van 

nrpST;:>T1P 

1 
l~ver k u i t g i f t e f 

/ 
oro i nelej 

prod.kaart 

J 
expedlt.ie 

volledigheid 
gegevens 

# 

volgnummer:l 

kant ,-ole door bewecl<ing 

van afdelingschef 

werkuitgifte 

assemblage 

oroefdraa:ien 

p<H-aaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve acti e bem- Dr- nOl-m 
ons DC. 

ter nr. 
inq 

8110 
8100 

kontakt met af- elke C510 
delir.g produk- order B120 
tietek. 
prder administra-
tie 

C500 
C520 

C530 

C540 

C550 

C560 



~ PRODUKiIESCHEMA VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN ! 

beno-
digde 
info 

holland 
heating 

produktie flow 

datum van ingang:l0 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

af- kontrole op 
g e ]eide 
info 

magaZ1Jn afd .oppervl .beh. 

i f 
/div.bevest. 1 ld i v. voor-raad/ stand 

/ onderdelen 

venti-
1a tOT-en-
tekening 

produk-
tiekaart 

venti
latoren
tekening 
produk
tiekaart 

artikelen 

afd.voorbew. magazlJn 

f r 
specialel I div_extern/ 
balken /toege 1. produk 

afd.waaierf. 
't 

/waaiersf--. 

~ompleet 
(proc ,m-i 

:Jassemb1 ererd ebOO 

o.k. afk. 
~proefdraaie~ 

lproc • nr i 
C620 

" afd.l-rnontage 

afk. o.k. 
(eindkontl-o le~ 

! 
e:>(pedltie 

voorraad 

stand 
vooreaad 

aanwezi id 
van a lle 
benodi 
produkten 

vermogen trilling 
venti- toerental 
lat~r stroomsterkte 

kwaliteit algemene 
kontrole 

a9 

vo 1 g-nummer : 1 

konb-o 1 e door-

pl-oduktie-
medewerker 

pT-oduk tie 
medel'\lerker 

kwaliteitskon
troleur 

kontl-o Ie middel 
produktie middel 

diverse montage 
gereedschapoen 

toel-enta 1 meter 
~mperemeter 

!=hecklist 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

COI-ree t i eve 
actie 

kontakt met 
desbetreffende 
afdeling 

kontakt met 
afd.ot-del--
administratie 

herstellen 

be- proc. 
mons- nr. 
tee-
ing 

8200 
B400 

8300 
8500 

8600 

elk 
item 

CbOO 

elk C610 
item C540 

Cb20 

elke C630 
losse 
1 E.'-

ve, 
i n9 

no)-m 

290 
300 



I~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:l0-10-1987 :holJand 
: heating 

volgnummer :l 
paraaf afdellngschef: 

epgesteld deor:D.Drumm~n 
pa;-aaf hoofd: 

Ts.:!I:cmE,ct",rl jvipg van de a'-dellng "iaaierfabrikage: 
H~t prodJ(ere~ van Waale-s uit onderdeJell.Daarnaast yindpr E'f ~p 

deze:· afdelj'ig nog epn 3,3"1tS} be,'ler'lncer veor inter'roe e,·c~·-s 

plaats zoals: de fabrl~agp van klelne ventllatore: n , 
naafplaatjes f?n aluminium constl-u~:tips '.'Ce·' dC", 

afdeling da~ventilatoren. 
diverse reparatieE waarbi) rr~ 
·f'-asebel'.;ej-I Ingen i"lood::."'~f-,l.~' 

110 \/erantt'ic·crdEl i jkhE'dE'n. 

produ tie-medewer~er 

Yerantwocrdelijl. 

. 

data f'lassen 

vprzamelen benodigd materiaaJ 
',e!·ya':;ll-di~H?-' van onderdelp.·, 
a~,sE'~,b 1 EH en ','an onder dF, ro·" 
\,t)litrolE' 00 tsegelpv<c·-c:j n,ai.p.'-l.;;lal 
kon\;rolEC' tLlss,enprodu~ t 
ko,-,trole el nd.:JrCldul- t 

I!l 
(jj 
u 
0 
l-
Q 

tOE' Z i c h top '/ 0 0 r- .- c a 0 h.3} f f a h r- 1 i a t Eo 1-' 

t: 0 e;:: i c t; t r;) P\'O 0 ,- r oj 2< d h u 1 pst 0 of f e;' 

bE>pal1r.g werku}tgifte 
beo01inq produl tle-vo190rdE 
I Ci'itai t rr,i't i'\'jCle'-p afde} ina"", 
toe;::lcht 00 bezettingsora3d 
toe=lcht 00 Int~rn tran5Do,-t 

. 
0 0 

0 

0 

....' .r:. 0 1 

u C ,,... .... 
~J ;:, 
OJ ... 
0 OJ 

+> ~ 

Q! OJ Q; ..... . ... . ... 
+> ., -1--

..:.: oX ..:.. 
:::l :l :l 
'0 '0 "C! 
0 0 D 
~ l- I-
n c. a. 

o 0 
o 
o 
o 0 
o 0 

o 
o 0 

o 
o o 

o 
8 
o 

of 



f~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

; holland 
: heating 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.Drummen 
pal- saf hoof d: 

l 

~ De afdeling ontvangt informatie:planningslijst 

Informatie. 

Plannlngslijst. 

waa i E'l-br i ef 
pr oduk t i etel, en i nger"l 
Interne geleidekaart 

materiaal:ruw-assen 
rUl-'J-naafp 1 a ten 

.retainingsringeG 

SChOeDel! 
achterplaten 
balanceergewichten 
diverse ~nder~elen voor interne 
Ol-ders. 

100 De afdeling dient in het bezlt te zijn van de laatste 
plannlngslijsten (zowel A als B) welke afkomstig 21jn van oe 
~rodu~~ielejding.Bii afwe:igheld uf onduidelij~heden di~nt met 
vcor-genoemden kOGta~t te worden opgenomen. 

t..-J a .3 i e)- b)- i e f • 
110 De waaierbrief (gele kople,van de produktie-kaart) is af~omstig 

van de afdeling werkvoorbereiding en dient aan de hand van de 
normbladen te worden gecontroJeerd op volledigheid en juistheid 
van gegevens.ln geval van onkompleetheid of onduidelijkheden 
dient kontakt te worden opgenomen met de afdellng order 
administratie. 

Produ~tietekeningen. 

120 Orderbescheiden voor niet standaard onderdelen. dienen vergezeld 
te ZlJn van produktietekeningen.Indien deze niet vol1edig of 
orduideJijk zijn dient kontakt te worden oogenomen met de 
afdeling order adminlstratle. 

Interne geleidekaarten. 
130 Greers veer voerreaa-enderdelen. met name voer de afdeJing 

dakventilatoren. staan vermeld 00 interne ge)eide~aarten.De 
afdelingschef dient de:e op volledigheid te kontreleren.In geva! 
van onduidelijkheden aient hij kontakt 00 te nemen met de 
afdeling werkveorbereiding. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang: lO-1()-1987 
volgnum~e.:l opgesteld 
paraaf afdellngschef: 

door:D.Drumme n 
pa.-aaf hoof"d: 

Mater-iaal. 

Ruw-assen, ruw-naafplate n en retalningsringen. 
2(H) Ruw-assen. .uw-naaf p 1 a ten en ,eta i (11 ngsr i nge:>n d i Enen 1 n 

voldoende mate aanwezig te ~iJn. Dezp extern toegele~erde 
produkten dienen regelmatig op hun kwaliteit te worden 
geh:ontroleerd [nol-m ]. Tn geval van afil'Ji F inqen of drE?ioende 
ted'orten dient kontakt te ",~o.den':opger·lomen met de afdF.?l i nt:} 

inkooD. 

Schoepen en achterplaten. . 
210 De schoepen en achterplaten zijn afkomstig van de afdeling 

voorbewerking en dienen aan de in norm [ ] offischreven 

afmetingen te voldoen. Zij d1enen ( VOOT 20ver het standaard 
onderdelen betreft) in voldoende mate aanwezig te zijn. BlJ 
drel gende tekor tel' ~ d 1 ent kontak t te wo!-den opgenornen met de 

wer'voorbereidlng. 

Sa 1 anc,e~rgewi chten. 
22(' De balanceergewichten ;:ijn afl,omstig van de afdeling 

vC'orbe<"E:rking.ln ge'.'al van dreigende tekol-ten dient met de::::£? 
a~delin9 ~cntakt te worden oogenomen • . 
DiversE' onde.deJen besternd voor interne orders. 

230 De. voo. interne orders bestemde. speciale onderdelen zijn 
afkomstig van verschillenoe afdelingen. Zij dIener op aanw5J::::ing 
van de afdelingschef te worden behandeld. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFA8RIKAGE. 

datum van Ingang:l0-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf a~delingschef: 

dOOl' :D.Drummen 
paraaf hoofd: 

De afdeling beschift over:- informatip~erwerking 

- normbladen en een ba]anceerhandboe~ 
- meetgereedschappen. 
- machines 
- handgpreedschappen 
- hulp=toffen 
- peJ- 50nee 1 
- instr·uktles per wer"kplaats 
- algemene procedures 

lnformatieverwerking e~terne ordars. 
100 De s~delingschef noteert de gegeyens ver~regen uit de 

waalerbrief in zijn afd~lin9s-admini~tratie en kontroJeert deze 
aan de hand van de normbladEn.De waalerbrie~ wor-dt vervolgens 
doorgegeven aan het magazijn. 

105 Aan de hand van de afdelings-administratie en de planningsl i Jst. 
stelt de afdelingschef wekelij~5 een waaierlijst op. Deze lijst 
bev''3t ,aIle wSi:ners die over een l'JE:·ek kIsa" moe-ten ::iil'. 

110 I/an de \'\laaier-lijst gasn kooiet:?(", n,::;a1- de produ~·tiemede'·Jl::T~e'-5 'JiS'''; 

de afdeling .Verder gaat er een kepie naar het magazijn . 

. 
115 De produktje-medel'\lel-l,e1-s stelle" aan de hand van de vJaaie,lijst 

en de interne-geleldekaarten. hun werkplanning op. 

120 Het magazijn voegt de waaier~rief aan de geleverde 
aandriJfschijven en buseen toe.De monteur beoaald aan de hand 
van de t'llaale,-brief en de norrnbladen de samenstelling ',an het 
produkt. De waaierbrief wordt vervolgens doorgegeven asn de 
medewerker achter de balanceermachine. 

125 De produktiemedewerler achter de balanceer machlne bepsalt aa~ de 
hand van de waalerbrief en het balanceerhandboe~ het in te 
stellen toerental. 

130 Na deze bewerkingen komt de waaie~brief terug bij de 
a~dellng£chef.Deze maal·t hiervan aantel'ening .. jn :::ijn 
afdelings-adminlstratie en qeeft de waaierbl-ief samen met de 
gerede o~odukten door aan de afdeling ventilatoren. 

./ 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:lO-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door: D. D,- ummen 
pCilraaf hoofd: 

Informatieverwerhing interne orders. 
140 De afdelingechef neemt wekelijks de voorraad aanwezjge 

falffabrikaten op.Deze noteert hlj in de vQorraadmap. 

1~5 De voorraadmap gaat naar de afdeling werkvoorbereiding.Hie r 

worden de interne geleidekaarten uitgeschrever welke opdracht 
geven tot de aanmaa~ van het desbetreff~nd halffabri~aat. 

1 ~:.i.\ De inter ne ge 1 e i dek aar ter. oestemd voor de afde 1 i ng 
waaierfabrikage worden wekelijks bij de afdelingschef afgeleverd 
met vermelding van hun prioritei~. . 

155 De afdellngschef deelt de interne orders uit met vermelding van 
hun priorite!t. 

160 Na bewerking geeft de produktiemedewerker de interne 
geleicekaart terug aan de afdelingschef.Deze kontroleert of er 
nog ee~ bewerking moet volgen .Indien de order af is .wordt 
hiervaQ aantekening gemaa~t in de afdelingsadmlnlstratie. 

165 0e intprnp geleidekaart wordt bewaart en wekeJljks door de 
afdel~ng werkvoorbereidlng opgehaald. 

./ 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van inqang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummpn 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

Normbladen en balanceerhandboe~. 
20() De sfde1 ingSI.:hef en verschillende p)-oduktjemede<ved'el-s zi j;i in 

het bezit van. voor hun van toepasslng zijnde. normbladen.De7e 
zijn door de afdeling R. en D. verspreld en die~en alti)d OD de 
afdeling aanwezig te zijn ( zie procedure behandeling Interne 
normen in het kwaliteitshandboek) .Indien niet voorhanden. dient 
kontakt te werden opgenomen met-de sfdeling R.enD •• 

21~ De bediende van de balancee~machine djent in het bezit te 21)n 
van het balanceerhandboel .. Dit boe~ Dmschrijft het toegelaten 
onbalans van de verschillende waaiers bij ver~chillende 
toerentaller<. 

Meetgereedschappen. 
3 1)1) De afde 1 i ng besch i k t Qver de vo 1 gende meetgereedschappen we 1 k e 

voor gebruik dienen te worden gecontroleerd op : 

meetgereedschap kontrole op ~ontrole doer 

meetPlaatje kalibratiestatus ~)rod.rr.ede'·lel-ke';

uiterli ike 
beschadiging 

m I C r ':> me t E'l- idem , idem 
binne>ndiameter-
meter idem idem 
diktemetel"" idem idem 
schuifmaat idem idem 

cOI-rect iE"!e 
·31 tie 
k ont ai· t met 
de afdeling 
1",18] .kentr. 
Idem 

idem 
idem 
i den!'! 

De diverse meetsystemen op machines dienen periDdie~ door de 
afdeling kwaliteit kontrole te worden gekalibreerd. 

,. 
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PROCEDURES VOOR'DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van 1ngang:l0-10-1987 
vo]gnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

d001- : D. Drummen 
paraaf hoofd: 

Machines. 
400 De a~del~ng beschlkt over de volgende kwaliteit he!nYlop~ende 

machines wel~e dienen te worden gekontrcleerd 00: 

machine kontrole 00 I<ontrole door-

draajbanken 
~l-eesbanken 

steekban\< 

kwaliteit beitel prod.medewerker . , fr:3se. 
beitel 

zaagmachine ,. z3ag 
C02 lasaparaat lnstelling 
MIG lasaparaat instelling 
balanceermachine jnstelling 
kDlomboo.-machine Ll«Jal i tel t boor 
lasmallen vorm 

idem 
idem 
idem 
idem 
idem 
idem 
idem 
afdelingschef 

corr.a~tle 

zelf korr. 
1 d eor, 

idem 
idem 
ide·m 
Idem 
idem 
idem 
jdem 

AIle boren en beitels dienen 00 de afdeling te worden 
gerepareerd.~fgesleten frees~.oppen dienen ter reparatie tE? 
I'Jorden: ingeleve;-d bi i het magazi jn.['e balanr:ee:-machine (·JQ,.-d+: 
Jaarlijks door de fabrikant gefnspekteerd en gerepareerd. 

Voer mpchanische $toringen van machines dient kontakt te worden 
epgenOMen met de afdellng ~echnisch onderhoud. 

Diverse handgereedschappen. 
500 De diverse handgereedschapppn dienen curatief te worden 

onoerhouden door de afdeling technisch .onderhoud. 

Hulpstoffen. 
600 De diverse hu1ostoffen Zljn in voldoende mate op de ~fdeling 

aanwe2ig.Bij dreigende tehorten dient de afdelingschef kontakt 
00 te nemen met de afdeling inkoop.Andere hu10stoffen kunnen )n 
opdracht van de afdeling5che~ bij het magazijn worden afge~aald 
of be-steld. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:l0-10-J987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

Per so nee 1 . 
De afdeling besch:kt Dvel :afdelingschef 

medewerkend yoorman 
13ssel-s 
bankwerkers 
overige produktiemedewerkers. 

700 De lassers dienen ten~in5te over een N.W.L. diploma of hjermeE' 
vergellJkbare ervaring. te besch~kken. tenelnde laswerk van 
ycldoende kwaliteit te leveren. 

71(' D~ bankwer~ers dleGen tenminste over een L.l .S.diploma of 
hiermee vergeliJkbare ervarinq te beschi~ken. 

720 Het overige persaneel dlent voldaende te zijn geinstueerd. 
teneinde WE',k van voldoe'ide kwaliteit Clf te leveren. 

730 De afdelingschpf dient toe te zien op de bezettingsgraad van de 
sfdeling.Zie~:en en kort \'e~lof dient hij te melden bi j de 
afdeling personee!szaken. 

740 Wanneer de afdellngschef Clfwezig IS dient de mede~erkend \oorman 
diens taken waa~ te nemen.Verder dlent de medewerkend voornl3n de 
afdel :ing3chef In al zi jn vJE;,-kzaamheden te assis.teren. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:l0-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.Drummen 
par-aaf hoofd: 

Wer~instrukties. 

800 AIle produktiernedewer"ken" dip-nen aan de hand van de waaie,-lijst 
en de interne orderkaarten ,de door hun te verrichte 
werkzaamheden In te delen. 

805 De verschillende produkten dienen aan de hand van, en binnen de 
normen van,de normbladen te worden geproduceerd.Cnorm 2~0 eG 
280] 

810 De te produceren onderdelen dienen aan maten te yoidoen zeals 
deze op de normbladen of teLeningen staari ver·meld.lndien 12' 

afwlj~ingen in het toegeleverd materiaal worden ge~onstateerd. 
dient ¥ontakt te werden opgenomen met de afdelingschef. 

820 De afdelingschef dient periodiek de gerede produ~ten te 
kontroleren. Afgekeurde produkten dienen opzij te worden gel~gd 
.De afdelingschef beoordeelt deze en geeft in geval ~an 

definitieve afkeur opdracht tot aanmaak van njeuw~ 
pro d u ~ :t E.' n. I n die n de a fa 12 v 12' 11- de pro d u k ten n i e the j- s tel d 0 f 

opnieuw gebruikt kunnen woroen,worden zij in opdracht van de 
a f del i n 9 s c h e f '.' ern i e t i 9 d • 

830 De bediende van de balance~rmachine dient de waaiers aan de hand 
van het balanceerhandboe~ en norm[260J.uit te balanceren. 

84(1 Een produktie medewerker dient de monteur te voorzien van aile 
benodigde halffabrikaten.Deze dient hij aan de hand van de 
waaierbrief en de normbladen of teveningen in de afdeling en biJ 
het magazijn op te verzamelen.Ingeval van afwe=igheden of 
tekorten dient hij dit te melden aan de afdelingschef. 

/ 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnu mmer:l opgesteld 
paraaf afdelingsche f : 

door:D.Drummen 
pal-aaf hoofd: 

Algemene instrukties. 
90(; De afdeling diellt van elk waalel-tvpe tenminste een e"emplaal" in 

voorraad te hebben.Dit om plotEellnge vraag van de buitendjenst 

te beantwoorden. 

910 De afdeling dlent voor haar produkttranSDort gebrui~ te ma~en 
van palletwagens en de heftrucl .van de af6e]~ng montage 2. 

920 Stale~ waaiers dlenen n~ het assembleren naar de afdellng 
oppervla~tebehandeljng te worden gebracht. 

93(' Afgekeurde produkten worden in opdracht van de afdelingscMef 
vernietlgd. 

J 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l oogesteld door:D.Drumme n 

par-aaf afdelingsche~: p~raaf hoofd: 

De afdelirq )evert:waaie~s 
dlVer~c interne Qrder5 
afgewerkte orderbel:'cheldpn 

Waajers. 
100 De afgE'leverdc? wa31el-s djenen aan de nor-men zoals die 00 de 

tekE'njng of norrnblade:i vertl1eld staa n te volde:-,en. 
De afqewerkte waalers dlenen naa~ de atdellng ~entl]atcre~ te 

wordE"n vervoe-·re'. 

200 De diverse afgewerkte interne orders worden d~or het inte~ 
h-ansport "aar de desbetreffe\,de afdeling gebracht.De a f 9E'vJPrkt.;:= 
interne orders dienen aan maten.zoals oms~hrevE'n in d~ 
normbladen of c,p de produl:tieteKening, t.e 'icldoen. 

3()O De af gel'Jer' k te waa i e'-b,- j Eo' ."or- d t dOol' geqe'.'en a", ,., de a f de 1 1 '-'9 
ventilatoren.De afgpwer~te inte~nE order-bescheiden worjpn 
op~ehaald dor::))- de 3t-dell"c::J \-"J€'i-[ "·~J'YI-t';E'-Ei·jln . .!. 

310 DE clfoe"Jerkt.e in<:.E'rne gt?lr?iCe1aa.-ter, wore'en l"el,e"iik~ (j::-.C',- ciE" 

sfdellng werkvoar-b~reldlng ppgeha51d. 

,/ 
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NORMEN VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE. 

I 

datum van ingang:l0-10-1987 
yolgnummer:l opgesteld door:D.Drurnmen 

paraaf hoofd: paraaf afdelingschef: 

Betreffend toegeleverd rnaterlaal aan de afdeling 
waaierfabrikage. 
De toegelevE'I-de produkten dienen aan 
zoals deze ap de Yolgende normbladen 
N 221-00-4668 
N 221-00--4669 
N 221-0('-4670 
N 221-00-4671F 
N 221-00-46870 
N 221-00-4859 

de toleranties te vo!doe n 

s t a a n ve rrn e 1 d : 
hJ 221-00-4601 
N 221-00-4608 
hi 221 -00-4609 
N 221-00-4610 
N 221 -O()-4611 

De toegeleverde produkten dienenbinnen de l~ DIN gestelde 
toleranties aan hun materiaalspecificaties te voldoen. 

250 Betreffende afmetingen van de door de afdeling voorbewerki~g 
gefabriceerde schoepen, achterplaten en versterking~strlps. 
De schoepen achterplaten en versterkingsstrips dienen aan de in 
volgende normbladen vermelde maattoleranties te voldoen. 
N 221-00-4602 N 221-00-4606 
N 221-.0C l -46;)3 

2bO Betreffende normen voor de balanceermachine. 
De waaiers dien~n te worden uitgetalanceerd tot een precisie 
van: 
0.5 gram voor klelne 
1.0 gram voor grate waaiers. 
'Jerder mogen el- per vJaajel- niet mee'- dan 3 balanceerge'"Jicbten 

worden gemonteerd. 

270 Betreffende lasnormen. 
De lassen dienen te voldoen aan de afmetingen zoal: Oo1i:c.hre'.'en 
in volgende normbladen. 
hi 229-00-LtOOlA 
N 229 -(JO-4002A 
N 221-0('-4605 

280 Betreffende normen gesteld aan verspaningsprodu~'ten. 
De diverse verspaningsprodukten dienen te voldoen a3n de normen 
:: 0 a 1 5 0 m 5 c h r e:' \' e n i n d e vol 9 end e no 1- m b 1 ad en. .. 
N 221-00-4669 
r",J 221 -()(-4670F 
N 221-(lf)-467 j F 
N 221-f)')-4687D 
1\1 221 -0(1-4859 
f'j 22 1 -OO~461 () 
I'J 221-00-4611 
f\j 221 - ()('-4668 

./ 
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·liiI INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING WAAIERFABRICAGE: 

holland 
heating 

datum van ingang:10-10-1987 volgnummer:1 

opgesteld door:D.Drummen 

informatie stroom 
interne orders 

lopnemen van voorraadj 

1 
jvoorraadmap I 

I 

werkvoorbereiding 
__ ..t::::=-4" 
I i.g·7 

1 o.k. 

_~C=~" vOlledigheid~ 
\p ~ ~ ~~ nr j .--_-..JC===:;----' 
~======~~werkuitgiftel . 

1 
I bewer k i ngl 

1 ja nee 
.( __ a_f_--,~ 

ladministratiel 

A 
1 

werkvoorbereiding 

kontrole op 

volledigheid van afdelingschef 
informatie 

gereedheid van 
produkt 

afdelingschef 

bewerking 

diverse 
bewerkingen 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve actie be- pr-
mons- oc. 
ter-- nr. 
in9 

C140 

C145 

Cl50 

kontakt met elke C155 
afdeling order 
werkvoorbereiding 

Cl60 

elke Cl60 
order 

Cl65 

C170 
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iii INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELlNG WAAIERFABRICAGE: 

holland 
heating 

datum van ingang:10-10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

informatie stroom 
externe orders 

waaierbrief= / 
van produktiekaart 

kontrole op 

volgnummer:1 

k 0 n t ,- ole door 

..,-___ .&....-I ___ ~o • k • 
~ volledigheid juiste afdelingschef kontrole 
1 \van informatie 

proe 
nr. 
8110 

lreg i strat ie 
I 

I 

jwaaierbrief/ /1 waaierlijst/ 

l I 

/waa ierbr ief/ 

I 
Imontageljllf---...... 

I 
I ba I aneeren I 

I 
'afdelingschef 

I 

/waa i el-br- i ef / 

! 

lasser 

bank\'Jer kerl 

afdeling ventilatoren 

besehri,jving van 
IrJaa i el- type 

registrat.ie 

opstellen 
waaierlijst 

lassen 

clraaien 
fresen 

nlonteren 

balanseren 

af chrijven van 
produkt 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve actie be- pr 

kontakt opnemen 
met de afdeling 
order 
administratie 

mons- oc. 
ter nr. 
ina 

st. 8110 
proef CIOO 

CI05 

C1l5 

Cl15 
Cl20 

C 115 

C125 

C135 

norm 



peno
jgde 
nfo 

I'laaiec
prief 
inorm
pladen 

jII'laaier
brief, 
norm
bladen 

vJaa i el
brief 
norm
bladen 

waa ier
brief 
nOl-m
bladen 
waaiel
brief 
norm
bladen 

! waale, 
bl- ief 
norm
bladen 

ij)I PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING WAAIERFABRICAGE: 

holland 
heating 

datum van ingang:l0 -10-1987 

opgesteld door:D.Drummen 

produktie flow 
waaiers 

voorbew. magaz \in 

fet. ringen/ ~ehterplaten 

~ehoepen 

1 

1 

01<. 

r 

afk .. 
proe. 
820 
920 

, 
11 assenl 

a fd ,oppel-v 1 • 
~behandel ing 

_-...lIC-I-... 

/waa:i.er/ 

maoazijn 

f 
laandrijfsehijfl 
I + bus I 

sorteren 

vol 1 ed i 9 /r;=::3t......---. 

lproe, nr 'I 
840 

r mantel-en I afd, voorb, 

f 
/balaneeergewJ 

Ibalanseren r--J 
~k' 

aIg,kontr./' l 
Jc 

afd.ventilatoren 

af
geleide 
info 

voorraad 
halffa
brikaten 

volledigheid 
van order 

kwaliteit kwaliteit van 
las. balans. 

volgnummer:l 

kontrole door 

produktie 
medewerker 

afdel ingsehef 

kontrole middel 
produkt:i.e middel 

C02 lasaparaat 
TIG lasaparaat 

div.montage 
gereedsehappen 

balaneeermaehine 

micrometer 
meetplaatje 
schuifmaat 

corr 
ae t j 

k~n' 

afdE 

rep, 
veri 
en 1 

aanf 



aaf hoofd: 

aaf afdelingschef: 

tie'le 

t met 
ngschef 

tie of 
tiging 
uwe 
k 

be- pro 
mons- nr. 
ter-
ing 

elke 
order 

15t. 
proef 

C8 
C8 

C9 

Ci 

c 
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fiji PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-1 Q 8 7 holland 
heating volgnummer:J opgesteld 

paraaf afdelingschef: 
door: D. Dr ummel""' 
pa!- aaf hoofd: 

Taavomschrijvlng van de afdeling montage y-kasten: 
De a~deling montage k-kasten houdt zich bezig met de mont~ge van 
luchtbehandelingskasten van het ~-type. alsmede de monta~E van 
~leine ~entilatoren. 

Verantwoordelij~hedenmatri~. 

afdelin9o:chef 

voormetn 

dataklasser> 

bepla~ken van pane!en 
montage van ~leine ventilatoren 
montage k-kast 

tr 
/l.t 
u 
0 
l-
0. 

toezicht OD aanwe=igheid van onderdelen 
toezicht 00 montage 
wel-kuitgifte 
behet'r VOC'I-r aden 
kontakt met andere afdelingen 
tC'e2icht op bezettingsgraad 
co6rdinatie intern trano:port 

0 
0 

C C 
/l.t /l.t 
I- !... 
III Q; - .j..> 

0 C 
Ul 0 
M e 

0 

..., 
1:. 
U .... 
'" /l.t 
0 ... ' 
0; 

..... ..., 
::.: 
:J 

1J 
0 
L. 
0. 

o o 
o 
o 

0 

cr· 
C 
.~ 

1J ..... 
Il! ..... 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0~10-1987 
volgnum~er:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door: D. ['l'l,.Jmrr'en 
pa,·saf hoofd: 

De afdeliQ9 ontvangt:informatie -panelenlijst 
-gel eidekaa.-t 

materiaal 

Informed ie: 

-orlginele produ~tie~3~rT 
-maat~chet5 e~ eventuels 
produ~tietekeningen 

-waaierbrief (gele kopis ve~ 
pr odul' tiel ea"- t 'j 

-planningsli)st 

-speciale haJffabrikate n 

-externe toeleverj~gen 
-panelen of andere standa~rd 
onde,-delen 

-vleppenregisters 
-ventilatoronderdelen 
-door de k]ant toege!everde 
onderdelen. 

Panejenlii=t. 
li){) De pal,ele"lij!:':t 15 a-Fi.,e,,,,=tig '/Cl'-' ae afdellng halffab'-Hag~ el

verme!dt het santa! en typ~ te verwerken panelen in ee~ 
kast.lndien ae panelenllj5t niet kompleet is of anderlel fouten 
bevat dient ~onta~·t te worden opgenomen met de afdeling 
rr,aa t 5·chet sen. 

Geleidel:aa r t. 
110 De geleidekaart i5 afkomstig van de afdeling 

halffab r ihage.IndlE" de geleldekaart afwezjg is dient lont~~t te 
wereen opgenomen met de afdeling werkvoorbereiding. 

Originele produ~tiekaart. 
1::>;'\ De pl-cdu~tiek:?ai-t is af""kometlC;j van de afdeling hc!lffab"jl.aqi:". 

De:e geeft ee~ omschrijving van de te produceren kast.lndien de 
prcduktieLsart afwijLt van de kopie~n.de maat5chetsen o~ 
produ~,tieteleningen, dient konte~t te worden opgenome r met de 
afdeling orderadministratie. 

!1eat!:':chet!:':en eTj event-ueIe PI-oc:L.'~tietekeningen. 
130 De maatschetsen zijn afkomstig van de afdeling helffabriLeg?Z~ i 

vermelden de globRle oobouw van de kast.!ndien het orr 5pe~j~]e 
oncerdelen of kasten gaat~ ~unne~ e r specIale 
pr0du~tie~e~e"ingen zijn bijge~oe9d.lndien de tekeninge~ nieT 
cvereenstemmen met de gegevens co de prQdu~tiekaart~ djpnt 
~0nta~~ te worden ~pgencmen met de afdeling 
pr'::'d'.Ii.-tieteke'''i!'lge'··.Indien d'? rr,a:o.t5:t-e·tse'-, onduid'i?l i 1l ,-,+ 

c- n .·c·l1ecJg :::i,,;I'"), di'i?nt ~'ont.akt tE' t.,!~.rden t:Jpgen':lrner-' rr·et d'E"' 
afdeling maat5chet5E~. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door: D. Dr U!"'lmel-' 

paraaf hoofd: 

Waaierbrief (gele ~opie van produ~tie~aart) 
14(1 De waaierbrief is afkomstig van de afdeling werkvoorbereldi~g. 

Hij vermeldt het type waeier dat gemonteerd dlent te w2rdpn.Het 
type waaier dient overeen te stemm~n met het type d~t ~el ~eldt 

staat op de originele produ~,tiekaart.lndjen dit rllet hE-t gp'/a! 
is of indien er andere onduidelijkheden bestaan dient konta~t te 
worden opgenomen met de afdeling orderadmlnistratie. 

Planningslijst. 
150 De afdeling dient steeds in het bezit te ZlJn van de laatste 

versie van de planningslijst.Indien dit niet het geval l~, dlen+ 
~onta~t te worden opgenomen met de produ~tieleiding. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:lO-10-1987 

vol gnummer: 1 opgeste 1 d d001-: D. Drummer. 
paraaf afdeling~chef: peraaf hoofd: 

Speciale halffabri~aten. 
2:~IO Halffabrii-aten met af\'ll ii-end\::' c.lfmE:'tlrH~en I-K'I-dEw, PEl> ("-,J';" 

aangemaakt.Zij wC'rdf='n doc'l- dc- afdeling o[lper-\daL.tetH:>'I::.,-!c':F~1iV:" 

aangeleverd.lndien zij niet aa'H'\IEzig zijn of grove 
beschadigingen of af~,;ij~jng'2'-' '.-ertonen aient. '·ontelt te v-JC"-dc---

opgenom~n met de orcdul tleleiding 

Externe leveringen. 
21(' Externe leveringen als keelers. heaters etc.,worden door dE 

afdeling expeditie aangeleverd.lndien deze afwijki'-'gi:?'-' VE,-tonl?n 
dient kcnta~t te worden opgenomen met de afdeling inlDop. 

Panelen of andere standsard onderdelen. 
220 De standaard enderdelen dienerl in voldoende mate aanW~=lg te 

z i j n • E en van de m 0 n t e '_.II"' S ~ - 0 n t r C' 1 e e r t hie r toe e e n m a ;od 1 -" d '_' t 1/'; p e 
a erie weken de voerra~d aan de hand van voorraadll~s1 .Pe 
t e ~ 0 r t e'-, w 0 ,. den gem EO 1 d a and e a f d E' 1 i n 9 l-I C ..- I- v 0 0 r be ,- E i D i ,--, (1, ':< 1 '= 
dE'ze ondel-delen dan laE:lt aanma~:er:.Ook t.usser.ti jdsE:' te>cH t'?,· 
dlenen te worden gemeld blj de afdeling werkvoC'rbErei~ing. 

~leppenregisters. 

230 De j.,leppenregisters ZlJn afkomstig van de ALMO afdeling.Indie n 

er op of aanmerkingen zijn t.a.v. de kleppenreglster~. dient 
~ontakt te worden opgenome~ met deze afdeling. 

Ventilator-onderdelen. 
2~0 De diverse onderdclen beste~t veor de aanma3~ van de ~l~ine 

ventilatoren,zijn afkomstig van het magaz1j~.Indien dEze 
onderdelen niet van voldoende kwaliteit zijn of indien e r andere 
op of aanmer~ingen zijn, dient konta~t te worde~ opgeneme n m~t 

de afdellng inkoop. 

Door de ~lant toegeleverde onderdelen. 
Onderdelen a15 meet en regel apparatuur. welke door dp. l 1 snt 
21)1i vool-ge~ch1-e'len, worden dool- het maga2i]n toege1e-·.T-!-'C:; j .. dlE'--' 
dC'ze c·nderdelen afwE'-zig zijn dient kC'ntal<t te I-IO.-der; ooge-;-,C'rr'E'" 
met de prDdu~tieleiding. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-198 7 

volgnummer:l opgeeteld 
paraaf afdelingechef: 

doo .... : D. D'·ummen 
pal-aaf heofd: 

De afdeling is in het bezit van: -diverse montage- en hanrl 
ge,-eedschappen 

-voorraad 
bevestigingsarti~elen 

-voorraad isC'latiemateriaal 
-normtekeningen en 
we"'kin=t~·u~·ties 

-pel- sonee 1 
-heftafe15 
-informatieverwerking 
-wer Y. pr DC edLlre::-

Diverse montage- en handgereedschappen. 
100 Elke monteur is in het bezit van dive~se handmatig bediende of 

pneumatische montagegereedschappen.Bij verlies of beschadiging 
~unnen dele ge~eedschappen op aanvraag van de afdelingschef 
wordeq besteld bij het magazijn.Het pneumatjsche geree:dschac> 
dient curatief te werden onde~houden door de a~deling tech~]sch 
oneei- r,eue . 

Voerraac bevestigingsartikelen. 
200 ledere monteur is In het bezlt van een onderdelenwRge n ~el~e 

periodie L wordt bijgevuld door het magazijn.Tussentijdse 
tekorten ~unnen eveneene bij he t maga:ijn worden bijgevuld. 

Voerraad isolatiemateriaal. 
3(1(1 De afdeJing beschikt over een beperkte ve.erraael 

isolatiemateriaal.Deze voerraad wo,dt beheerd en aangevuld doo~ 
het maga2ijn. 

Normte~eningen en werkinstrukties. 
400 De afdeling beschikt over een groot aantal normte~eningen.we}~e 

zijn uitgegeVE'l-' door de afdeling R.enD.lndlE?l-, e,- tijder'c: ::le

montaae onduide]ij~heden ontstasn omtrent de manie~ van 
ac:semble;-en van sta'jdaO::I1-d a1-tjkelen. keF) dit .. Jorde-n l'C1gE'~e~e·- ",-, 
dE' normtekeningen.Normtekeningen \<Jel~e niet mE'e!'" v:?In tC'e-r.':?= 1n9 
zijn worden deor de afdeling R.en D.ingenomen.Verde~ worden er 
dDC''- de- prC'elu~tieleidiT"o ··-egelm,stig l'IIerkl"E'truktie", 
uitgE5ch r eve1.Deze wer~in5truLties worden. nadat aile 
betrDk~enen ze hebben gele-zen.aan de no~mteleningen toegp~~egj. 

Pel-!:'':'''''EE'1 . 
50 I De afdelingsche~ die~t toe te zien op de bezettingsgraad va~ de 

afdellng.2ieken en medewEr~er~ met kQr~ verlof dient hiJ te 
melden .blJ de afdeling per5~neelsza~en.lndien de afdel~ng een 
te~crt Ban pe r s':'neel heeft. dient dit tee worden geme]e bl' de 
cr,:,du~tlelejjina. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingan9:10-10-1Q87 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: Deraaf hoofd: 

510 De afdelingschef dient nieuw aengetro~~en personee] voldoe~dP te 
in::b-·..le:-en el-, te begeleicen in de dOQ1- hUll te vel-ricr-ten taa l '. 

1-1eet mi dde 1 en. 
600 De efdeling beschikt over een aantal rolmaten.!ndien deze 

beschadjgingen vertonen kunnen ze bij de afdelingschef wo~~en 
i ngele,.'e'-d. 

Heftafels 
700 De he~tafe15 dienen curatief te werden onderhouden door de 

afdeling technisch onderhoud. 

I "forma t i eVe~-wel- king. 
800 De a f deling5chef ~~iJgt de tekeningenset van de afdeling 

halffabrikage.Hie~van worden de ordernummers genoteerd op de 
planningslijEt. 

810 A~n de hand va~ de isolatievoorschriften op de 
p'-odl,.tie~a'''l' .. t.i'''C"'rdt de j:",a r 'elenlijst voorzlE"'" van de nr:::d!ge 
inst·-ukties.Deze panelenli jst gaat ve1-volgens naB1- de r:d3~'I·'2>-. 

820 De afdelingschef stelt aan de hand van de ma~tschets en/of de 
produLtietekening en procuktle~aart, een lijst op met b~nodigde 
speciale onderdelen.Dit kunnen zowel speciale panelen etc. al~ 

e~terne leveringen zijn. 

830 De onderdelen voor de ventilator worden telefc~isch aangevraag~ 
bij het magazijn.Verder wordt bij de ALMO afdeling afgechec~ed 
of de k]epoenregi~terE gereed zijn. 

84(' De waaiert:)l-ie+ (gele I'opie van pl-odu~tiekaart)",jo'-dt aa,.., de 
ventilatormonteur gegeven ,die aan de hand hiervan de vent~]st~r 
:amer:telt. 

850 Het te~eningenpaket wordt tijdelij~ 0 

I-'Ieekp 1 a t"1r. 1 ng. 
orgen In de 

86(1 V001- de wel-kwitgifte ziet de '.Ioe-,rman E'1-, aan de hand van de
o~derdelen}ijst. op toe det alle onde-rdelen tijdlg a~nwe=ig 
Zl))'": .Indien dit "iet het geval io: dient hij kOl''\takt op te '-'e'11E", 
rnet de afdeling:chef.Deze d;ent de rede- van afwezigheid bJ .. de 
de:betl-ef-fende afdeling l,a te tJ-e~~e\-· en eventueel bi! de 
produ1tieleiding te melder. 

8-;C) De monte'.!) s:telt ',Iervolgen~ de \--ka:t sarren, aan de ha1,d '/:;:,:-. de 
I"iaatscr-l!:?t:::.pro:,du~'tiel;aart er, E\'entuele Droclllktiete~er,jnqer-. 



PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.Drummen 
pa1-aaf hoofd: 

880 Wanneer de order gereed is geeft de Bfdelingschef dit aan In de 
planningslijst. 

890 Na de assemblage kemen de dckumenten weer bij de afdelingschef 
terLlg.Deze geeft de c r iginele prodlll..::tiekaart en de eventue1e 
produktietekening deor aan de afdeling e~peditie.De oyerige 
dokumenten worden Yernietigd. 

Werkpl-ocedul-es. 
900 Het magazijn voert de benodigde enderdelen voor de ventilator 

aan. Deze worden door de vent i 1 atormC''iteLIr" geassemb 1 eerd. 

910 De plakkers isoleren aan de hand van de panelenlijst de 
benodigde Da~elen. 

920 De V001-ma~"1 Z i et el- op toe da taIl e el,derde 1 en aan\f'!ez i 9 
zijn.lndie'i dit niet het geva] is. neemt hij konta~t op met de 
afdelingschef.Deze enderneemt dan de benodigde akties. 

930 De afdelingschef geeft vervo]gens de order uit. 

940 De monteurs assemblere" de kast aan de hand van de 
produktiekaart,eventuele produktietekening en de 
maatsct-,ets.lndien el- onduidel i jL-.heder'l bestaar-' oyer te mo'-,tE·'-ep 
standaard enderdelen , worde'i de normbladen geraaopleegd. 

950 Indien de kast gereed is wordt deze nagekeken deor de 
afdelingschef of voorman.Deze geeft dan nog evertuele 
aanwijzigingen of opmerkingen. 

960 Wanneer de ~ast is goed beyonden, wordt hij ter kontrole 
aangebcden aan de afdeJing kwaliteitskontrole.Deze voerZle~ de 
~ast bij goedkeLlr van de geedkelirstikker.Wanneer zij ne'g 
aanmerkingen dienen deze te worden opgevolgd. 

9 7 0 De ka5t gaat vervolgens naar de 5puiterij yen d~ a~delinr 
oppervlaktebehandeling.Hier wordt de ~ast ove~ge50eten 01 
bijgewerkt. 

980 Hierna gaat de ka5t naar de afdeling expeditie wear hi) veor 
verze~ding werdt gereed gema~kt. 
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PROCEDURES VOOR DE ~FDELING MONTAGE K-.t<ASTEN. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnu~mer:l opge=teld 
paraaf afdelingschef: 

door: D • Dr UlTlITler, 
pcvaaf hOOTd: 

De afdeling levert: -gerede kasten 
-afgewerkte orderbescheiden 

G!?"~ !?de k as:; ten. 
100 De afgelevel-de Kasten dienen aan de specifikaties zoalc: de;::e or:

de prcduktie~aart staan vermeld~ te voldoen.Zij worden voor 
ver=ending gereed gemaakt door de afdeling e~peditie. 

Afgewer~te orderbescheiden. 
200 De originele produktiekaart,de maatschets en eventueel de 

prodLlktl'.:?tel-ening worden aal, de afdeling ey.peditie 
do~raeaeven.De overige dokumenten worde~ periodipk vernietigd. 



A 

~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-1 Q 8 7 holland 
heating volgnummer:l opgesteld 

paraaf afdelingschef: 
doC'r : D. Dr ummel-' 
pa~' aaf hoofd: 

Taa~omschrijving van de afdeling montage k-kasten: 
De a~deling montage k-kasten houdt zich bezig met de montege van 
luchtbehandelingskasten van het ~-tvpe. alsmede de mcnte~e van 
~leine ~entilatoren. 

Verantwoordelij~hede~matriy. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-1987 

volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: pareaf hoofd: 

De afdeliQ9 ontvangt:informatie -panelenlijst 
- gel e ide ~; a a ,- t 

materiaal 

Informatie: 

-or~ginelp produ~tiE~aarT 

-maatschets E" eventuele 
produ~tietekeningen 

-waaie~brief (gele ~opie va~ 
pro d ,_II,' tie L a a !- t ) 

-planningsliJEt 

-speciale helffabrikate n 

-e~terne toeleveri)"'\gen 
-panelen of anderE standaarc 

ondel-de 1 en 
-vleppenregisters 
-yentilatoronderdelen 
-door de klant toegeleverde 
onderdelen. 

Paneleniii<;;t. 
10(' De panel€",lij<;;t is a"'~C'rn<::"ti9 va'''' C'e afde-llng halffat·,-ikag;::o E;

verme-ldt het aantal en tvpe te verwerken pane-leG ir ee~ 
~a,=t.lndien de panelenlijst niet kornpleet is of anderlei fouten 
be-vat die-nt ~ont6~t te- werden cpgenomen met de afdeling 
mai9tschetsen. 

Geleidekaart. 
110 De geJeidekaart is afkomstig van de afdeling 

halffabrikage.lndlen de geleidekaart sfwe=ig is dient lontA~t +e 
werCen oDgenomen met de afdeling werkvoorbereiding. 

Originele produ~tiekaart. 
120 De produ~tiekaart is af~emstlg van de afdeling halffab~jL3D~. 

Deze geeft ee" omschrijving van de te preduceren ~ast.lndjEn de 
produktieLaart afwij~t van de ~opie~n.de maatschetsen Of 
produ~tiete~pningen, dient konta~t te worden opgenome~ met oe 
afdeling orderadmini,=tratie. 

,..., a a t 5 C he t 5 en en e '.' e T" t U e 1 e 1:'1- 0 d " ~ tie t eke)"'\ i n 9 p n . 
130 De maat5~hetsen z!jn afkorn<;;tig VS~ de afdeling h~lffabriLag~.Z] i 

vermelde0 de globAle ppbouw van de ~a~t.]ndien het orr ~pe~j0]e 
onderdelen of kaster gaat, ~unne0 e r <;;peclale 
pr0d~~tie~e~eningen zijn bjjgevoegd.lndien de tekeninge r nje~ 
Dveree"stemmen me-t de gegevens DO de produ~tiekaart, djent 
IQnta~~ te word~n opgenomen met de afdeling 
prC'd,-,.··tiete"·e'-'i~-'ge'-,.Indiel-' dt;? ma.t=::i-e't=€,,-, onduideli it r . .L 

c~n·.'c·!lE:c:l}g ::i.]fi!, diert ~'C:"ita~·t tf? t ... )!.""lrdE?r'i ~:q:-1genarne:~ rr,~t dE' 
afdel:ng maat=chet5e~. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van i1'1ga1'19:10-10-1987 
velgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door: D. Dr Ur'lmel"' 
paraaf hoofd: 

Waaierbri~f (gel~ kopie van produ~tie~aart) 
1~0 De waaierbrief is afkomstig van de sfdeling werkvoorbereldirg. 

Hij vermeldt Met type waaier dat gemcnteerd dlEnt te w~rd~n.Het 
type waaie r dient overeen te 5temm~~ met het typo de' ~~, Meldt 
!:taat op de originele produktiekaart.lndien dit niet hE--t gpva] 
is of indien er andere onduidelijkheden bestaan dien1 kQnta~t te 
werden cpgenomen met de afdeling c r deradmlni!:tratie. 

Planningslij!:t. 
150 De afdeling dient steeds in het bezit te ZlJn van de laatste 

versie van de planningslijst.lndien dit niet het gevsl i9, d!en+ 
~ontakt te worden opgenDm~n met de prcduktieleiding. 



tijI 
holland 
heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-1987 
volgnummer:l opgesteld d001-:D.Dl-umme r. 
p:3raaf a'fdC'ling~chef: parc3C1'f hQofd: 

t-1.:derisal. 

Speciale halffabr]~aten. 
2:·~() Halffabrikate1-~ mC\f- af~"Jl ,verde afmE"tl:lger-, \-"Jt"'ll-dt?'-: pe~ ('!)-,:-J~~, 

aangemaal<t.2ij wcrdE'n dOCI- dc' afdeling o[>pervlaktet-;e!1",'-'UE-~1i-'c' 

aangeleve,d.lndien zij niet aa'l~'Vezig zijn of grove 
beschadigingen of af~"ij~inge'l '-,ertonen dient. "ont::;~t te o-JC,'-dc'

opgenomen met de orodul tleleiding 

Externe leveringen. 
210 Externe leveringen als ~Deler5. heaters etc.,worden d~or dE 

afdeling expeditie aangeleverd.lndien deze afwijl<i'lge n vertonef' 
dient kenta~t te worden opgenomen met de afdeling inloop. 

PanC'l~n of andere standS3rd onderdelen. 
220 De standaard onderdelen diener) in voldoende mate aanW~=lg te 

zijn.Een van de monteurs ~'ontroleert hiertoe een ma3! 1 n d~ tw~? 

a orie weken de voorra3d aan de hand van voorraadlljsi .De 
t e ~ 0 r t e'l 0-10'- den g e rT! E 1 d a and e a f del i n 9 l'J!C' r I- v D 0 r b e ,- e i d 1 .. -, q, ':; 1 'e:' 
d£':.e ondel-delen dan la::d aanma~·er:.Ook tussenti jdse te>or te,-· 
dlenen te werden gemeld bij de afdeling werkvoorberei~ino. 

~leppenregi5ter5. 

230 De ~leppepregisters Zljn af~omstig van de ALMO afdeling.Indie n 
er op of aanmerkingen zijn t.a.v. de kleppenreglster~. dient 
~ontakt te worden opgenomen met deze afdeling. 

Ventilator-onderdelen. 
240 De diverse onderdelen be5te~t voor de aanmaa~ van de ~l~ine 

ventilatoren,zijn af~om5tig van het magazljn.!ndien dEze 
onderdelen niet van voldoende kwaliteit zijn of jndien E" andfe:'!-e 
op of aanmer~ingen zijn, dient ~onta~t te worden opgenome n met 
de afdeling inkoop. 

Door de ~lant toegeleverde onderdelen. 
Onderdelen 315 meet en regel apparatuur. welke door de l 1 ant 
Zl)n VQorgeEchreven, worden door het magaziJn toegeleverd ]ndlC M 

deze c'nder-delen afv'JE.zi r,;) zijn dient kontavt te .... w.-den oC'9<::;-'O!T'l€:"

~et de produ~tielE'jding. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum ven ingang:l0-10-198 7 

volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

doo r: D. D,- ummen 
pa1-aaf hoofd: 

De afdeling is in het bezit van: -diverse montage- en han~
gel-eedsc:happen 

-\foorread 
bevestiging5arti~elen 

-Yoorraad isolatiemateriaal 
-normtekeningen en 
werkinst)-ukties 

-pel-saneei 
-heftaf'els 
-informatieverwerking 
-wer kprocedLlre? 

Diverse montag~- en handgereedschappen. 
100 Eike monteur 15 In het bezit van diverse handmatig bediende of 

pneumatische mc~tagegereedschappe~.Bij verlies of bescMadiging 
kunnen de:e gereedsc~appen op eanvraag ven de afdelingschef 
worde~ besteld bij het magazij~.Het pneumatische gereedscha~ 
die~t curati~f te worden onde~houden door de afdeling tec~~]sch 
onCle;-r,oud. 

Voerraac bevestigingsarti~elen. 
200 Jedere monteu r is 1" het bezlt van een onderde]enw~gen wel~e 

periedie L wordt bijgevuld deer het magazijn.Tussentijdse 
tekorten ~unnen eveneen~ bij Met mags:ijn worden bijgevu}d. 

Veerraad isolatiemateriaal. 
3(H) De afdeJing b~schikt ever een beperkte vcorraad 

isolatiemateriaal.Deze voerraad wordt beheerd en aangevuld deor 
het magazijn. 

Normte~eninge~ en werkinstrukties. 
400 De afdeling beschikt over een Groot sental normte~eningen.we}~e 

zijn Ltitgege·V·el-' door de afdeling R.enD.Jndie!"1 e~- tijder's::1e 
montage onduidelijkheden ontstaan omtrent de manie~ van 
assemblere" van standaard artj~elen, kan dit word~n nageLe~e,- !~ 

ds normtekeningen.Normtekeningen wel~e niet meer v~n toe~~551ng 

zijn worden deor de afdeling R.en D.ingenomen.Verde~ werden er 
door de produ~tieleidi~g regelmstig wer~~netru~tie5 
ujtge5chreve~.De=e wer~instru~ties worden. nacat aile 
betrD~kFnen ze hebben ge)e:en.aa\-, de no""mteleningen toegEu;:-,eg:'. 

Pel-!::''J';eel. 
50 J De afaellngsche f die~t toe te zien op de bezettingsgraad va~ de 

afdeling.2ieken en medewerkers met kart verlof dient hil te 
meldenbij de afdeling pe~sonee!szaLen.lndien de afdelinc een 
te~ort aa" oe r soneel heeft. dlent dIt te worden oemel~ bl' de 
D~'Jdu~tlelejjino. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:10-10-1 q 8 7 

volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

dC'or : D. Drummel-, 
pe.raat- hc,ofd; 

510 De afdelingschef dient nieuw aangetro~~en personeel voldoe~~p te 
instrue~en en te begeleicen in de door hun te verric~ten +aa L·• 

Meetmiddelen. 
600 De afdeling beschikt over een aantal rolmaten.Jndien de~e 

beschadigingen vertonen kunnen ze bij de afdelingschef worde~ 
i ngele' .. e,-,j. 

Heftafels 
700 De he~tafels diener curatie~ te worden onderhouden door de 

a f deling technisch onderhoud. 

I nferma t i eve~-wel- king. 
800 De afdelingschef ~rijgt de tekeningenset van de afdeling 

hal+fabl-ikage.Hie'-'1a.n "'Iol-den de ol-de'-nummel-s genotee.-d op de 

pla1"') n i n gslijst. 

810 Aan de hand van de isolatievoorschriften op de 
P~Odl\LtJekB~rt.wordt de panelenli jst voorzie n van de nc~ige 
inst'-ukties.Deze panelenli j<.:t gaat ve1-volgens liaal- dE'- Cd3L·I·~'-. 

820 De a+delingschef stelt aan de hand van de ma~tschets en/of de 
produLtietekening en procuktiekaart, een lijst op met b~nodigde 
speciale onderdelen.Dit kunnen zowel speciale panelen etc alE 
evterne leveringen zijn. 

830 De onderdelen voer de ventilator worden tele+onisch aangevraagC 
bij het magazijn.Verder wordt bij de ALMO afdeling afgechec~ed 
of de klepoenregisters gereed zijn. 

84(' De waaiert:)l-ie f (gele f'opie van pl-odu~tiekaart)"'lo'-dt aa'-, de 
ventilatormenteur gegeven .die aan de hand hiervan de ventj]at~~ 
<.:amenstelt. 

850 Het te~eningenpaket wordt tijdelij~ ocgeborgen in de 
weekplaT;rtlng. 

86(' Voel- de v-Je1-kwltgifte ziet de '/oorman El-, aan de h~l;d Val~ de 

onderdelen}ijst, op toe d3t ~]]e onderdelen tijdlg a~nwezi~ 
Zl.)n .Indien dit niet het ge'/a1 i'" dient hij kontakt op te ne'T1e'-, 
mpt de afdelingschef.DEzE dSent de rede ve.n afwe=igheld bl J de 
des to E tl- e f f' e 1"1 d '2 a f del i n 9 nat e b- e ~ ~ e l-' E:' 1l eye n t u eel b i, de 
pro d Li I tie 1 e i c:i i n 9 t e me) den. 

8"'7(, [Ie montEwr ~telt '1El-volgef'1s de k-L:.ast <.:a'T'en, aan de h3nd '/:3'-' dE' 
Maatschets.produ~·tiekaart er eventUEle prpdllktietEkenjnqE~. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN. 

datum van ingang:l0-10-1987 
volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

880 Wanneer de order gereed is geeft de afdelingschef dit aeG In de 
planningslijst. 

890 Na de assemblage komen de dokumenten weer bij de afdelingschef 
terug.Deze geeft de o.-iginele pradllL.:tiekaart en de eventue!e 
praduktietekening door aan de afdeling e~peditie.De averige 
dakumenten worden vernietigd. 

Werkp,-ocedu'-e: • 
900 Het magazijn voert de benodigde onderdelen voor de ventilator 

aan. Deze warden dc,ar de vent i 1 atormC'''iteu.- gea=:emb I eerd, 

910 De plakke~s isoleren aan de hand van de panelenliJ:t de 
bencdigde panelen. 

920 De vaOl-ma'''' z iet el- op toe dat aIle or1':::!el-delen aa'i\-H?: ig 
zijn.lndien dit niet het gevaJ is. neemt hij kontakt OD met de 
afdelingschef.Deze onder"ieemt dan de benodigde akties. 

930 De afdelingschef geeft vervolgens de order uit. 

940 De monteur: assembleren de kast aan de hand van de 
produktiekaa.-t.eventuele produktietekening en de 
maatscr,ets.lndien el- onduidelijl,.heden bestaan C'ver te monte~-en 
standaard onderdelen , worde"i de normbladen geraaopleegd. 

950 Indien de kast gereed is wordt deze nagekeken door de 
afdelingschef of voorman.Deze geeft dan nog evertuele 
aanwijzigingen of opmerkingen. 

960 Wanneer de kast i: goed bevonden~ wordt hij ter kC'ntrole 
aangeboden aan de afdeJing kwaliteitskontrole.De:e vC'O~Z!e0 de 
I-:ast bij gC'edkeur van de goedk-eurstikLer.Wanneer zjj nog 
aanmerkingen dienen deze te worden opgevolgd. 

970 De kast gaat vervalgens naar de spuiterij van de a~delinQ 
oppervlaktebehandeling.Hier wordt de kast ove~ge:ooten oi 

bijgewerkt. 

980 Hiel-na gaat de L-ao:t nacll- de afdeling e:,.:peditie I-Jaal- hi) '.'C' 0 1-

verze~ding wordt gereed gemaAkt. 
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datum- van ingang:l0-10-f987 

holland 
heating 

opgesteld door:D.Drummen 

• 

benodigde 
info 

planning
slijst 

narm
bladen 

planning-' 
slijst 

narm
bladen 

informatie stroom 

0a~t sch;t sen 
waaierbrief 
geleidekaart 

originele prod.kaart 
praduktietekening 

panelenlijst 
L-__ ~~ __ ~ i -

I~-;-g-istatie op plan
~ ningsiijst 

I 
aanvraag I ontra le\, Ih anderdelen, -I 
anderdele,J tek.pakeYILllijst 
~, , 

magaz i jn r.",_._-J..! "1'""'1----: 
ALMO ; 1 nvu II en I I panelenlijst 

I I 
Faa !_:,~-;;-::~7 ... --/f.:;;p::;;a;:;n::e;:;i;;·~l...-n~l-::j-J:' s-y:;1 

vent .J monteur p 1 a~er 

f'fschrijving in PlanningSlijstl 

I· I rgin.pl-od.kaart! / .. ,. 
: r 

maatschets 

!expect t ie 

r 

vernietigen 

kontro l,e op 

identieke 
informatie 

,'" , , 
i 
! 'volgnummer:l 

kontrole door 

afdelingschef 

vool-man 

bewerking 

" 

isolatie plakken 
ventilator 
monteren 

verzamelen 
onderdelen 

monteren 

paraaf h6ofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve actiE 

kontal<t met 
afd.O.A. 

" 

of produktietek. 

kontakt met 
afdelingschefl 
produ~tieleiding 

be-
mons
ter
ing 

pr 
DC. 
nr. 

B130 
BI10 
8120 
8130 
B100 

elke IC800 
order C820 

C830 

C840 

C810 

C850 

C860 

elke IC870 
order 

C880 

C890 

norm 
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iii· -' PRODUKTIESeH~MA'-VOQR-DE' AFDELING MONTAGE K-KAST ~~ '-.~ .. ,,-

- datum van -rngarl(~r:io "'::10-1987 
, 

holland opges tel d door :D-. Drummen 

heating 

II 

beno-~ , 
digde 
info 

waaier
brief 
panel en
lijst 
onder 
delen
lijst 

tel<:. 
paket 
norm
bladen 

check
list 
paket 
normbla
den 

produktie flow 

magazijn 

f -

.f3tandaard / externe-t onderde lenrJ...-I-----I/·-toel ever i nge_nJ 

~ so 1 • / /pane 1 e;:;j 
mat. / / 

=::J 
I 

iPlakkenj 
I 

[ asserob 1 age I 
I 

[~ontage 1 
i 

I 

!
PI-OC • nr .1 
C960 1 

!
oVersPuiten/ j 
b i jt.-.ler-ken ... ~ 1 ............... . 
e>:peditie 

I . 

:algel-eide kontrole op 
info 

aanwezigheid 
onderdelen 

afwerking~kor

rekte montage 

algehele 
kontrole 

vOl gnummer : 1 

\ 

a'fde 1 i ngschef 

k \." a 1 :i t e its
k~n 1:1-01 eur 

kontrole middel 
produktie middel 

visl,1ele kontrole 

diverse 
montagegereed 
schappen 
visuele kontJ-ole 

visuele kontrole 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

correctieve 
act ie 

kontakt met 
afdelingschefl 
produktie-
leiding 

opvolgen 
aa nl,.<Ji j z i ngen 
afdelingschef 

opvolgen 
aanwijzingen 
kwal i tei t-
kontro 1 ew-

be- proc. 
mons- nr. 
ter--
i nq 

8200 
8220 
8250 
B210 
B23() 
B240 
B250 

elke C900 
order C910 

C920 

elke C930 
order 12940 

C950 
elke 
order C960 

C970 

C980 

norm 
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ca."fum van i ngan!;p 10 -[0-1987 vo Ignummer: i· paraaf hoofd: . - - -- -

holland 
-. 

.-
opgesteld door:D.Drummen paraaf afdelingschef: 

heating 
, 

, , 
f -- -beno- montageoverzicht - afgeleide kOlltrole op kontl-o Ie door kontrole middel con-ectieve be- - proG. o norm 

digde - info - - produktie middel actie mons- nr .-
info .- - - - ter-· .'- --
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e t 
t e 
s k 
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~ PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2 

datum van inoano:10-10-1~87 
holland 
heating 

volonummer:l opoeEteld dDor:D.DrummE~ 
paraaf afdelln05c~e~: oaraa~ hoofd: 

De a~dellno montaoe 2 houdt zich ho~fdza~e!ijk bezio m~t dE 

montaoe van luchtbehandelino~~a!ten van het type 5 t/~ 
o~ 'Met ~amenstellen van aS5emblaoepa~ette~ van dpze ~3stEn voer 
de buitendienst of ~lant. 

Al,:, l,eve,-,talten heeft dez!? afdE'·l inc r,oo de :loS'-,m,sa"'/::;'-' ,::Ii 'iE', ""E 

onderde]en ale ssndwichpenelerl. rendorofie)en. 5chceD~ 

Lun5tsto*lame!le~ en zend=imi r panelen. 

voorma: 
monteu'- =0 

hE'''' t T" U C l .: h i3 '_' f f E" U ,

Q 1 all' ~ F..- '.:: 

beoI3~~en van paneler 
ilitf?\-f" tr-tS1f:-C'c,rt 

assistentie bl j a5~emblaoe 

var ~ware produ~ten 
P051tioneren kaet 
montaae 1.b.~a5t 

kontrcl~ toeoeleverd materisal 
~Dn~~o!e produktie ~aet 
e i )".j I: s, ,", t }- c} 1 €? k as t 
t (1 '= Z' i t.: t-~ t a ~ D y,. c'l1j U t, t ! E 

t .. J e ,- L .. lJ i t C' loft e 
b eh eer \lD C· .,- r "" de"'" 
~crtaLt met andere afde!jn~en 
tOE'~lcht co be~etti~ceopead 

0 

(\I .... ..., 
..l. 
::l 
"C 
0 
L-
0. 

0 

0 
0 

\: 
(IJ ..... 
O; 
C 
II! 
0. 

0' .... 
C ... .... 0 

"t1 C 
III 1I1 .... c: 

...;.: III 
ID I-
D .;.> 

0 
0 

0 
0 

0 
0 

0 

+' 

L 
II 0' 

' .... c-
N .., 
0; -0 
0 ,,.. 

.j.> Q! 
-< 

III IlJ 
,'"' ,,.. 

ID .... ' ...., 
0' .... ..... 
III :J :J .... "C -0 
c: 0 0 
0 L- !-
E 0 Q 

0 
0 0 
0 8 
0 8 

8 
0 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:l0-10-1987 
volgnummer:l opgesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.D'-ummen 
pal-aaf hoofd: 

De afdellng ontvangt:materiaal-halffabrl~aten 

l'1a'te r iaal. 

-grote l.b. onderdelen 
-psnelen en andere standaar0 

onderdele·n 
-ordergerichte onde~de}En 
-~leppenregisters 

-centrifugaalventilatoren 
-eyterne ]everinge~ en d00~ 

de ~lant bezorgde onderdelF~ 
-diverse profielen en speciale 
panelen 

informatie-geleldekaart 
-planningslijst 
-prOdUK t i eteL'eni ngen 
-produktiekaar-t 
-dive~se kopie.n Yan de 
pro d LtI: t j e k a art 

Halffabrikaten 
100 De diverse halffabri~aten zijn in beperkte mete binnen de 

afdeling op voorraad.Deze voorraad wordt wekelij~s ge 1 o n t r olee r d 
door de afdeling we\-~:voorbereiding.lndier') tussentijds te~ol-te~'" 

worden ge~onstateerd! dient kont~~t te worden opgeneme r met oe 
sfdeling wer~veorbereiding. 

G~ote luchtbehsndelingsonderdelen • 

11~ De benedigde ~eu]issen.he.ters, etc.l1ggen bij de a~delin? 
expeditie in veerraed.Foutsn en gebre~en dienen te worde~ gemeld 
bij de a.f'oeling inkoop. 

Panelen en andere standaarc! onderdelen. 
120 Standaard panelen en diverse profielen ~ijn in beper~ te ~~~D 

voorradig.De voorraed wordt wekelijks bijgehouden door de 
afd'?ling wel-~·voorbe\-eiding.Dreigende te~c:!)-ter di'?nen te ;'JQ1-de'-' 
gemeld bij deze afde1ing. 

Drderge~ichte onde~delen. 

13(1 Orderge~icht~ Dnde~delen zijr meestal ef~omstig van de a~be]]no 
opperv]a~tebe~andeling of halffab~ikage.Jndien deze P~O~~!~tp~ 
nie+ +ijdig Ban~e2ig 21 j~ dient konta~t te worden opg nome ~~t 

de:e a~deling of ~et de Drodu~tleleiding. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van lng.ng:l0-10-1S8~ 
volgnummer:l coge5teld 
paraa f afde)inq~c~E''': 

door: D. [1,- ummen 
pa r a3f hoo-fd: 

Wleppenregisters. 
!~0 De ~lepp~nreglsters zijn s~~cmstig van de almo-afdeling.D~ 

he~truclcMauffeur dient de kleopenregisters bij deze afde}ln; O~ 
te Malen.lndien het produ~ t afwijkingen vertoont, dient Lo~t~~t 

teworden opgenomen met de almo-sfdellng. 

C e ,-, t 1- i of ;"'t q :? -3 1 \/ e '-I t i i ~ t CI ~ ~ E? ~"'1 • 

1 S ,~, [. E C '? n t r ~ f u g ;:i:"! j '.' e ."1"t i 1 ,:'I 'I. 0 1- S ;-. 'Z 1 j n <"lf~' c.> fT· ".: +- i 9 v Ct" dee ~ f1 e 1 :: .- (: 
c ~ -,-j 1: ~- i -r i_' ~ e 5! 1 'oj '? , .. ~ t 1 1 ~ t c' ~- e''1 • ? 1 ,J diE \~ t:: ~-, '.I €~ 1- g ~ -: €? 1 C ~ '? :: j ~ ~ .. , J 3· -, -_-: ~ 

bijbei;ore'-,cie prodl.Jf tie~'aart "'Dp2e~ni'ro,=e en gele" . 11-,C15"-' ee;-· vc: 

beide niet aanwezlg is diert ko~tal te wo~de~ opge0cme n m~! d& 
afdeling centrifug3alventilato~en. 

Diverse e~terne levering?n en door de I'lant be20rod~ cnjer;;ele n • 

160 De diverSE oroergerichte onderdelen wel~e door s~tErne 
tOE 1 e'/e, i ngst·edr i ,j VE'n ,,,,'o"-den aangE\'Cer d en spec: i a J E' c"'"lde'- de ~ "0',-. 

als then!'\oo:taten enz.,vJe!Ye dC'Ol- de ~ lar'lt zijn tc',=,?elE''1E' r ci. 
dlenen door het magazij~ te wC'rde~ aangevoerd.]ndi~~ C'nde~M~~~r 
''!let aa'-'~',;ezjg :::!i5~ die"~+- ~~·r\~3lt te \A)c.,-df?;-: OPgE- l t0 rr.'=?· ..... rrlet ~e 
a-tcjl21i'ng in~·oc:p .. 

[\i\'e~-::e p':-cf'i'?le~-I e'~-; =pecisle p:3':~e}el;. 

17(1 De djve~se pro~ielen en ~p,=,cjale pane)en dlene~ in voldoe~de 
matE a..:,,"'we::ig te zijn. I.-, ge';':31 van kV'Jaliteit;c.TIt'ij~l"ge'; ,=" 
tE'korte,' d~e'r·t L'o>:takt te ""Iorden opgenomen met de ",.f",jE' 1 i ,-,;:, 
i n~' oop • 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:10-10-1 Q 87 
volg!"lummer:l opge5t~ld door:D.Drummen 
paraa~ afdelingschef: paraaf hoo~c: 

, 
I nf 0"- rna. til? . 

GE'leide~ aal-t. 
20(1 De iJ1te\-nE- geleidel.-aal-t geef't opdracht tol: de p!-odu~ tiE' "':;" 

5t~ndaard onderdelen.De eyterne geleide~aart gaat al~ 
geleide~aart met de order mee.Wannee r de geleide~aart o!'tbree~t 

of' ande"lej e>ndL.tldel i jl'heljen vertoC"·,.-,t. dient ~C'r,ta!·t tE ,.:,:.rd?' 

cpgencmen met de afdeling we~~voorbereiding. 

Fla!"lning:d i js:t. 
210 De afdeling dient steeds in het bezit te zijn van de la3t~te 

versie van de planningslijst.Indien deze niet aanwezj~ j~ of' 
onduidelijk~eden vertoond, dient ~ontaL t te worden opgenome n ~pt 

de produ~tieleiding. 

Produ~tiete~eningen. 

220 De produ~tiete0eningen ZlJn af~omstig van de af'dellng 
halff'abl-iloagE:'.Indien zij onduidelijkheden of foutE'l-, 
bev:?tten,cient l.ont:?~t te W!:::I'-dE'l-' o!:'genc·men me+ de ;;:l-l'd""l, n .:: 

produ~tie te~eningen. 

Prod~ktle~aart met de diverse kopie~n. 
230 De originele produktle~aart 15 af'komstlg van de afoeiln; 

halffabrikage.De groene kopie zit biJ de onderdelen van he~ 
magazijn en de g~l~ en ros:~ ~opie bij de ventilator.Al}e ~0pie~n 
diene~ gelij~ t~ ziJn.lndien dit niet het gevel is. of inljie~ de 
prOdu~tie~a.rt niet overeEnste~t met de cr~du~tie~eLEnin~, dient 
lonta~t te worden opgenomen met d~ afdeling orderadm~ni~TratiE. 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van in9ang:10-10-1Q8~ 
vQlgnu~mE'r:1 cQ9E'~teld 

paraa~ a~deling~che~: 

00D1- :[l.[l'ummE" 
pare.af t-,c·'=.)fd: 

De afdeling beschikt 0ver:-meetmidde!e~ 
- t 1- a !i~;q:,.::I\- t!"l i d del eli 
-mach]ne;::: 
-mo~ta9e-- en handgereed~chaopen 
-vocrread beve-stigingsartlhe]e~ 
-voorraad afdjc~t- en 

c. pre ,- ,. I a ~, t e" '? fo: a t, d!? 1 j n q ~:: - fT'.i d d ~' ,i E ' . 

-''f'!orrr.te~erllr:gen er, \l'Jer"~ i~-t~t···UC1-1':?S:'; 

-pe'Eone9.-J 
-pr" DC ed! .. l ,- E>S 1 f1f 0 r mat i e\.~er l""JEi" L i l'Q 

-yJ!?'-~ proc:ed'_lres 

l'1eetrr.i ddel En. 
1('(1 [Ie afdeling be,:chikt evel- de volgel-.oe meetil.!:'£b-ul'flel,te'-' we]~e 

voor gebrui~, dienen te worde~ ge~ontroaeerd op: 
meetmiadel kontrole op kontrole door correctlE.'ve 

tAJ;5 t Et r p a ~ 
schletlood 
the':'dt>liE't 

u i t E?'" 1 i ," 9.
be"scM 3d i 0 i \:0 
loern 
jdem 
k~l ib'-atle
statu::· 

Transportmlddele n . 

produ l tie 
rr, ed e!'J';':'l- k e'
icem 
ieem 
idefT" 

';<~' t 1 E' 

~ Cll-f~. a ~ t r··E·~ 

.2) .f'd E'! 1 \-)~; S ':.: t-. l' 

de'" 
J. c~e~; 

k C) ...... ~ ~,t '!~. e 't 

af'dellng 
kYJaliteit:=:
~ Ollt ,- ole 

200 De afdeling beschikt naa~t diver':e mentagewagen~ nog ove~ twee 
loopkatten.Al deze machines dlenen curatie~ te wo~den 
onderhouden door de afdeling technisch enderhoud. 

21 i.' De heftrucl' diert voor gebl-uil te we,rder. na~ele"e;', e'''' geC::""E.;c(O 
volgens net deor de afdeling technis~h ende~houd ecge~t~:0 
scnefTlc,.\':oc·" het e,'er.ige die"t de heftrucl~ prever1tiE,T e,- ct"-atle T 
te wC'l-d;:;~n DndE,rh!:iuce n dc'o!- de ;:.+dellng tec:h',ir;::cl-, onde:."-h::,uC'. 

!-lcntagE er· hanage r eed5chapcen . 
. ::n~" .. i Elke mQl-,tE.'Ut- lS .i,~ rlet cje.:it 'lQ!-1 divel-:::;e ';'31·Hjr.~-3t.il~ t"'e:! .. (~~d? r-"f' 

pneuratische montage~ereed5::MapOEG.Ej 1 ~e(ljE5 c~ te~ch~~:~!~C 

lunnen de=e geree~5c~apce~ cp a3nv~aag vaG de a~de!10~~Ch?~ 
werdel"' t·esteld tiJ het fna9=,,:i jn.HE't pn;o'~;rr·ati'?chE' gE""'>?-::,·:,:,·,:~r-·?c: 

client c'JI-atie+ te \';cd-den c.nde-\ ho,_!d€?' .... C'::>OI- de afdel in9 te:I-.. , ='::;-' 
ondeT-,""to~d " 
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:10-10-1987 
volgnummer:l opgesteld dOOl"':D.Drummen 
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd: 

Voorraad beve5tigingearti~elen. 
L,)(, I ed~'-E' 'mo"teul- i '.: j 11 het bez it va" e'?n ondel-delellwagec, vH?l;. E' 

pel' i 0 0 i E' i we· , [i t l": J 9 E v U 1 d d Co f"' r t; e t ('1'\ a 9 a:: i 5 ...... T '_I '.: !:' '? .... t ~ ide~' 

tef:prten kur"\nen eve'''\ee)'''le bij het rnagazijn "'Jorden 
bljgevuld.Vercier beechi~t de afdeling "og over twee epecisle 
wagene voo. de montage vah deuren en over enige voo,raaclE'lkpn 
met mindel gebruikelijke bevestiging~artike]en.O~1 de::E' 
voorrade 1) wo,den bijgevuld d001- het magaZ'ljr->. 

Voorraad afdicht- en oppervla~tebehandelingsffiiddE']E?n. 
500 De voorraad ~it wordt bij gehouden en periodiek bljgevuld door 

h~t magazijn.De overige voorraad. ale primer en 
da~be~ekkingsmate~iaal wordt bijgehouden door de 
af"d:>] i"l9scl;ef .DezE' mOE't bi j dreige1'ide tekorten kontal t opnel"'~"-' 

met de a¥deling in~oop. 

Nor~tE'leningen en wer~lnstrukties. 
600 De sf"deling beschi~t oVel' een groot aanta] ~D~rnte~eningE'n.wel~e 

Z'~ ir. \dtger:.J~'Ven doc,,... de s.fdelil"',~ Q.enD.I1"'IdJE:'n p1" ~l ;dE'·-·e d~' 

m00t3C!? 0nduldellj~~Eden ontstaan omtrent de ma~ief ~an 

s:='Een;t>lel"er-· \'5'-' st .. ndasr-d srtil-'e;>len. kan djt I..;,=,roe n nage.ofEn c.'
de normtE"eninger.NormteLeningen wel~e niet me?r van t~epa~sjng 
zijn worden doo~ de af"deling R.eM D.jngenomen.Verder wcrce~ e r 

door de p,oduktieleiding rege!matig werkinstruktie~ 
Ldtge::chreven.Deze I'Je,~ lnstrtlkties worden. nsdat a) le 
bEtpo~kpner ze hebben gelezen,s.an de normte~enjnge~' toegevDegd. 

Per SC' nee 1 
7;~") De afCleljng~chef dient toe te =ie!-, op de bezettim;;'?c!-a::.d va'''' de 

s.f"de]jng.2ieken en medewerkers met ~ort ver]Qf dlent I;i) te 
meidE'I-, bij de a f de1ing pe1-sorleE'lszake1-1.Indlen de afdeUnr;' E'e'-' 
te~ort aa~ pe~!:'oneel heeft, dient dit te worde~ gemeJd ti1 ~e 

PI" (') d ',,!" tie 1 e i d i '-'9 . 

71') [Ie afdel1ngschef" die,.t nie'J\"J aar,getrQL ~'E?': pe1"sC'nee! '1oldoE',-·de te' 
jr1'?1:'-ue"e'l er' +e begeleider1 iT"', de door hu'l te verrichten -ras i 



PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van inaang:l0-10-1 Q 8 7 

volgnummer:l opaesteld door:D.Orummen 
paraaf afdeljngschef: paraaf hoofd: 

Proceduree informatieverwerking. 
800 Aan d~ hand van de. var de afdeling halffabri~age afkom~tige. 

tekeningenosketten en de o1en"in051ijEt stelt de efdeljno£che~ 
de we~~plannlng op. 

81 i:. De afdelingschef sch,-i jft aa'-' de ha.ndvan p'-oduktietekeninge:- to':""' 

c·rodldtielaa.rten de li5st '/oe" te plaH.er: c-nderdele'i uit.De:e 
lijst qa.at naa r de plak~erE. 

82(' Aan de hand van de produktje~aart s+elt de afdelingsche f eer 
lijst samen van benodigde externe toeleve~ingen of andere 
onderdelen wel~e hij van het magazijn nodic heeft.Deze lijst 
gaat naar het magazijn. 

830 Voor de heftruckchauffeur worden lijsten gpmaakt met de. veor de 
dpsbetreffende order noodzakelijke. onderdelen.De 
heftruc~chauffeur kan aan de hand van deze Iljst aIle benocigde 
materialen asnvoeren. 

E,-,':' 'Je'l-vclge\"'c;:. wordt de C',-de!- Lli tgegeven.W::F'lneer· all~' be\ ... t'·(ji~tje 

p,odukten aanweziq 71 J'I. I·u·-,nen de f'ot:de€t:n va'. de pl-odw~ t ie~ 5eF T 

1-lC\j'den vErgele1en. Jndien de::e niet c.ve,pen5temmer. di<:,..-,t IC"-'1:B~ t 

te worden cpgenomen met de prC'dw~tieleiding. 

850 De informatie over de ventilator prestaties wordt C'vergenomer 00 

de originele prcduktiekaart. 

86(1 Na de assemblaae worden de kooie~n van de produktie~aa~t 
vE?l-nietigd.DE' oeleidE?l-aart. en de orioinele prodLlktiela",rt l-vc)rdE',-' 
coorgegeven aan de afdeling expeditie. 

870 De interne geleide~aart is af~omstig van de afdelinq 
we·-l-'vcc'l-be'-E'ic!ino.De afdel i'lqo;::c:hef" plal",t de:e o)-de,- i,-, e-'" oee-"'t 
he'f' ver·.'C'}gpnc; aan de de!::betre.ffE'nd!? bel'leri,jrIOSl:,]a<'!t;:: '"j+ 

88·) Ha af1000 '1,,1"1 de be"'Jel-~ ing komt de intel-""e c\?lE"ide::·~ ;;.:.! t l-H"E-'" 

teruq bi 1 de af~eling5c~ef.De efgewerkte )ntprne celPlde t 5 ~te~ 

wc)- OE'n c·e," i od ieI- dool- de a fde 1 i n-::J we'- k voo'-t.e'-e J ::! i \~9 C'pge'l:;l-5! d . 



PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:10-10-1QS7 
volgnumme r :l opgesteld d0or:D.Drummen 
oeraaf afdeljnqschef: paraaf hOOfd: 

Wel-I<pl-ocedul-es. 
900 De mo~teur5 dienen alles volgene produktietekening of ~G~mO!a~ 

te m0nte r e n .Indien hiercver onduideli~~heid onstaa+ die~t 
~crta~t te worden opgenomen met de afde!inge~hef cf de 
prddu~tievcorman. 

9\)5 De pl-odu~'tievoCl-mari e'" de afdelinqschef diE"I-,en tijde'ls de 
montaae toezicht te houden oc de ~wa]iteit van het verricht!p 
wer~.Dit kan plaats~inden doc~ regelmatice tu~senti jc~e 
i n5pel, ties. 

910 De heftruckchauffeur verzamelt al het benodigd materiaal aaG de 
hand van de. door de afdelingschef opqestelde. instru~tie$. 

Q20 De afdelingsche f , de produ~tievoorman of de heftruchchauffeur 
~ont~01eert aan de hand van de produktie l aart en de 
produ~tietekeninq of de order i<ompleet is.Indien dit niet het 
qevaJ is nE?emt d~ a-fdelingschef kontakt 00 met de ' 
p~cdu~tieleidinq. de afdeling inloop of de afdelinc waa~ he~ 

desbetreffend onderdeel van~as0 moet ~omen. 

930 De monteurs monteren de ~ast aan de hand van de 
orodul tietekenina en eventueeJ de normbladen.!Voor qloba]~ 
volgarde zie montage overzicht) 

Q40 De ~ast wardt vervolgens a~ge~it en eventueeJ van een 
dekbedekking voorzien.Dit dakbede~ken kan eventueel in opd~echt 
van de prDdu~tieleidinq doar een extern bedrij-f worden gedaan. 

040 De afgewerkte kast of module wordt vervolgens 
s~hoonqemaal·t,bijqewerkt en uitgez0gen.Hiern~ worden de hijsoqe n 

gemonteel-d. 

95(1 !)e ge 1-ede kast wordt '/en-"Jolqen: te',- ins.-oektlE aa~i dE' 
~. "I ali t e its k C· 'i t r ole II r S a a n 9 !? bod E;" n . [: e :: e ~ un n e ,-, e '.' en t u e e ] c< 0 d r i5 C h + 
qeven tot het aanbrengen van wijziginqen of ve~bete~inqe!~.!n~ien 
de ka~t coed wardt bevonden.voorziet de kwaliteits~ontrole0~ h~~ 
var een goed~eurstik~er. 

°60 De ~ast wordt in de spuiterij (onderdeel van de a~delino 
oooerviaktebehandelingl overgesDoten of bijgewerkt.Hierna oa3t 
de ~ast te r verZendlnq near de afdeling e~oeditie. 

0'7(1 De te D,-oduCE"'e! .... halffabrivaten dier'en aali de. ap de 
normte~eninaen ver~e]dce. tollerantiee er afmetinaen te v0]~CS~. 



D 

tjI 
holland 
heating 

PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:l0-10-1987 
volanummer:l opqesteld 
paraaf afdelingschef: 

door:D.Drummer'l 
p a 1- a a f h 0 0 f d : 

De afdelino montaqe 2 levert:informatie 
gel-ede k asten 
halffabrikaten en 
assemblagepakette n 

10(' De afaewer~te externe orderbescheiden gaan naa r de afdelinc 
expeditie.De afgewerkte interne geleide~aarten gaa~ naar oe 
afde]lnu Wer~yoorberejding. 

200 De gerede kasten gaan, indien zij door de ~waliteitskontroleur5 
zijn nage~e~en. naar de a f deling expeditie. 

300 De halffabri~aten worden op voorraad gelegd en gaan ve~volgen5 
naar de desbetreffende montageafdelinoen.De samen~estelde 
assemblagepaketten worden doorgegeven aan de buitendi~nst 
ofe;~ped it i e. 



PRODUKTIESCHEMA'S VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. ~I 
datum van ingang:l0 -10~1987 volgnummer:l 

holland j' 
heating 

opgesteld door:D.Drummen 

beno
digde 
info 

Lg. 
norm
bladen 

Lg. 
norm
bladen 

i . 9 • 
norm
bladen 

Lg. 
norm
bladen 

produktie flow 
§Q§£i21§_Q2D~1~D 

extern 
y 

extern 
y. 

/g laswo 1/ 

I 
/zendz imi rpan/ 
/sandwichpan7 

T 
fmaatsni jdenl fmaatpersenl 

I 1 
fverstevigen[ 1 

Ipanelen 1 
iso lerenl ! lverpakkenl 

afd.montage 1/2 1 T 

afd.dakcentr. expeditie 

extern 
f 

!schoepprofielen! 
I 

Imaat zagen] 

/schoepen/ 

waaier~abrikage 

extern 

fl ame1 profielen7 
I 

Imaatzagenl 

" I 
'jlamellenj 

div.mo~tage afd. 

af
geleide 
info 

kontrole op kontrole door 

I 

kontrole middel 
produktie middel 

pers 
mes 
puntlasaparaat 

lintzaag 

lintzaag 

paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

corn:?c t ieve 
actie 

be- proc. 
mons- nr. 
ter-
ina 

C970 

C970 

C970 

norm 
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PRODUKjIESCHEMA'S VOOR DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:10 -10-1987 volgnummer:1 paraaf hoofd: 

holland 

J 
opgesteld door:D.Drummen pal-aaf afdelingschef: 

heating 

beno- produktie flow afgeleide kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be- proc. norm 
digde !:.~m:;!Q!:'Qf!~!~D info produktie middel actie mons- nr. 
info ter-

inq 
extern 

i 
LrandProf i e len/" 

I 
i.g. raatzagen/ 
norm- lintzaag C970 
bladen jrandprofiel enJ 

almo lfdeling 

-----------------------------

£~DQ£!~!!:._!~~~!!~D 

eXiern 

/zendzimir profielen/ pers C970 

Imaatpersen I 
jzendz imi r lamellen / 

.I:-
div.montage afd. 

. 

........ 

. 
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~ I NFORMAT I ESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING MONTAGE 2. 

datum van ingang:l0-l0-1987 volgnurnrner:l pal-aaf hoofd: 

holland opgesteld door:D.D,ummen paraaf afdelingschef: 

heating . 

benodigde informatie stt-oorn kontrole op kontrole dOOl- bewE'l-k i ng con-ec t i eve ac tie bt"' pl--' not-m 

info - ini;erne ordE'I-S (nOt!S DC. 

ter Yll- • 

1 ng 

werkvoorbereiding 

r 
~ interne 7 
geleidekaart 

plan- 1v.leekP'] anningf C870 

nings-
lijst 'werkuitgiftel 

t 

I C880 

Ibewer king 1 
Iwerku i tg i f tel 

t 
werkvoorbereiding 

-.. 

.. . , .. 
, 

"«,' .. 
.. .. 

, 
'" 

.. ' .. 
-

. 
, 

.. .. 

,~ I .. . , 
, .. ~ --

I-··c" ' ". -- .. c .. -"--- . ' 
.. -- - - " 



~ MONTAGEVOLGORDE. 

datum van i ngang: 10 -10-1987 volgnummer:l pal-aaf hoofd: 

holland opgesteld door:D.Drummen par'aaf afdelingschef: heating . 

beno- montagevolgorde af- kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be- proc'. norm 
digde \ geleide produktie middel actie mons- nr. 
info • info ter-

ina 

T 
p p opzetten frame a a d a e C900 
r r Iframedelen 1 f i a 1 C910 
0 0 

f 
9 d v n k J 

d d e e e w e 
u u 0maatvoerin~. m 1 r i 
k k e i s j 0 

t t ,Iproc.nrj plakkers n n z r 
i i C900 r e 9 m i d 
e e /panelen/ s 0 9 e 
t k ~-- k c n i r 
e a /panelen Plaatsenl 0 h t n 
k a n e a 9 
e r sponnings t f 9 e 
n t breedte r e n 
i 01. 0 P 9 
n vI oerpann_/ dubbel pann 1 r e v 
9 Iplaatsen pl'aatsen e 0 r a 

II e d e n 
n afd.opp.beh. beplakkenl u e 

r I k d a 
lfondersteuni ng/ t -~ s f 

i i c d 
\monteren ondersteuningl e h e 

n v a 1 
0 .(alg. kontrole) 0 p i 
r ~ 0 n 
m kantelen van I r 9 
t frame m s 
e 1 plakkers a c 
k n h 
e ondersteuni ngJ e 
n vastzetten f 
i 

1 jpanelen/ 
n . " -, " ... - .' --

-g ~ --- jrnontage achterwand 
e 1 .. 

--, .- " 

n I 
~ 

I 

,~ monteren ~onterenl ~,onteren I 
oulissen ilter \ entilat . . 

.l .L .. 
.. 

cb 
'c:;..:"',...-::.~:.._. .,. - .. 

~:~ .. .. .. -- .. 1-- ~ 
, .. ' . 

',= .-'-' -
'" .--



beno-
digde 
info 

P P 
r r 
0 0 

d d 
u u 
k k 
t t 
i i 
e e 
t k 
e a 
k a 
e r 
n t 
i 
n 
g 
e 
n 

n 
0 

r 
m 
t 
e 
k 
e 
n 
i 
n 
g 
e 
n 

. 

-

MONTAGEVOLGORDE ~ datum van ingang:l0 -10-1987 

holland 
heating 

opgesteld door:D.Drummen 

montagevolgorde af- kontrole 
geleide 

- • info 

CD 
Imontage voorkantJ 

a 
1 

.1 9 
Imontage ba~j e 
voor koeler m 

e 
montageJ n 
heater e 

montage I k 
vorstthermostaat 0 

n 
/dekse 1 monteren\ t 

r 
monteren van ophanging 0 

en leiding van koeler I 
I e 

lmonteren van koele~ 
I 

montage oPhangin, 
voor kleppen 

I 
montage kleppenl 

montage bUitenkleppenj 
met flexibels 

I 
montage diverse bestu-J 
ringsaparatuur 

I 

~ontage meetaparatuurl 
I 

bekabelen van kastl 
l 

metI behandeling 
hertalan 

-
J 

montage fi 1 tersl 
.1 

ronteren stoomp i jpl 

~ 
~ - -~~~ 

'. - -

op 

volgnummer:1 paraaf hoofd: 

paraaf afdelingschef: 

kontrole door kontrole middel corn:?c t i eve be- proc. norm 
produktie middel actie mons- nr. 

ter-
ing 

a d a 
f i a elke :900 
d v n jorder :910 
e e w 
1 r i 
i s j 
n e z 
g i 
s m 9 
c 0 i 
h n n 
e t g 
f a e 

I g n 
i P e 
I , r 9 v 

0 r a 
d e n 
u e 
k d a 
t 

~ 
s f 

i c d 
e h e 
v a I 
0 p i 
0 p n 
r e 9 
m n s 
a c 
n h 

e 
f 

' ~ 

".--

-
-

-, - ,-
-' '" " -
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