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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 1literatuur (samengevat in
bijlage 1).Daarna volgde het opstellen van een geschikt model en
beschrijvingswijze.Hierna werd getracht de praktijksituatie wvan
de werkvloer te beschrijven in modelprocedures. Bij deze
inventarisaties Kkwamen 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 gquality
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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Hl: Holland Heating.
1.1 Produktenpakket en marktbeschriiving.

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 zijn 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 levertiijd
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 koming 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 financiéle administratie 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 systeen
gewerkt.

Ook op de produktie afdelingen hebben diverse numeriek gestuurde
machines hun intrede gedaan. Deze technische automatisering is
echter niet gepaard gegaan met een toereikende aanpassing in de
informatievoorziening en produktiesturing. Door de goed gevulde
orderportefeuille 1leidt dit dan ook vaker tot overwerk (b.v.
7.5.% gemeten bij de afdeling voorbewerking) en overschrijdingen
van de levertijden.

1.3 Organisatie.

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: OPDRACHTOMSCHRIJVING 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. Daar 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. Daemen. Deze werktuigbouwkunde-student, stelde aan de hand
van de BSI en NEN richtlijnen een kwaliteitshandboek op. Verder
gaf hij aan het einde van zijn opdracht (februari 1987) enkele
aanbevelingen t.a.v. kwaliteitsverbeteringen. Dit leidde onder
andere tot de invoering van een eindcontrole en tot het wekelijks
beleggen van een kwaliteitsvergadering. Deze 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 vond
niet plaats, tot in november 1987 aan de student D.Drummen van de
TUE werd gevraagd de procedures voor de afdelingen te schrijven.

2.2 Aanvankelijke opdrachtomschriijving en opgesteld plan.

Na een eerste kennismaking met het bedrijf en het produkt werd

door Holland Heating de opdracht als volgt geformuleerd:

Maak aan de hand van het door ons opgestelde voorbeeld voor een
afdelingsprocedure (zie bijlage 1 fig.3 ), afdelingsprocedures

voor de overige afdelingen.

Dit leidde tot een aantal vragen m.b.t. de opdracht, nl. :

kwaliteit?

kwaliteitseis? afdelingsprocedure? kwaliteitsborging?

praktijksituatie?

- wat zijn afdelingsprocedures, wat is hun taak binnen een
kwaliteitsborgingssysteem en voor 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 op 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 afdelingsprocedures 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 literatuur, 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 alle procedures volgens 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.

PAGINA 5__




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 het bestaande systeem en doe
aanbevelingen m.b.t. de opzet van een kwaliteitsborgingssyteem
en de te vormen kwaliteitsborgingsafdeling.
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H3: ANALYSE 1.

3.1 Inleiding.
Dit hoofdstuk geeft een beschrijving van het verloop en de

resultaten van het onderzoek. Hierbij 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 2zijn
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, 2zijn 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 wordt reeds 80 % van alle 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 2zijn taak, of wanneer een machine niet goed wordt
onderhouden, 2zal 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 wel aanwezig. Het
"vergeten" van een van de 20 te monteren boutjes 1is als
toevallige fout te omschrijven, terwijl een maatafwijking ten
gevolge van slijtage, een duidelijk voorbeeld van een
systematische fout 1is. 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 foutensocorten is
echter van belang, daar beide bij het bestrijden van fouten een
andere aanpak behoeven. Bij systematische fouten Xkan men de
oorzaak van de fout aanwijzen en bestrijden, terwijl toevallige
- fouten alleen middels kontrole kunnen worden "weggefilterd".

Een andere reden waarom men dit 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 alle rede
om aan te nemen dat alle overige items ook deze fout vertonen.
Over een toevallige fout kan men echter geen uitspraak 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 moeten 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. 2ij dienen dan ook zonder meer te
worden geélimineerd.

Onder overige fouten verstaan we dan alle 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.

Dat 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 alle 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 zijn:

- de projekten afdeling, de montage afdeling en de constructie
afdeling meer dan 50 % van alle 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 keuringsrapporten opgesteld door de
kwaliteitsafdeling vermelden slechts de technische mankementen
die het produkt vertoont en niet de oorzaken van deze
mankementen. Daar er ook geen montageregels bestaan, is het,
indien bijvoorbeeld een onderdeel niet aanwezig of verkeerd
gemonteerd is, meestal niet duidelijk of de desbetreffende fout
een toevallig door de monteur gemaakte fout is. Hierdoor kan een
analyse naar fout oorzaken niet gemaakt worden.

Kwaliteitskosten.

Kwaliteitskosten zijn die kosten die op enigerlei wijze zijn toe
te wijzen aan kwaliteitsbeheer binnen een onderneming. De
kwaliteits-kosten worden gewoonlijk onderverdeeld in drie
hoofdgroepen: preventiekosten, beoordelingskosten en
foutenkosten. De preventiekosten worden gemaakt om de kans op
kwaliteitsafwijkingen te verkleinen. De controlekosten hebben
betrekking op het meten en beocordelen van materialen, produkten,
en processen, om mede daardoor te voorkomen dat produkten nmet
kwaliteitsafwijkingen de klant bereiken. De foutenkosten zijn de
kosten en de gederfde opbrengsten, die ontstaan door kwaliteits-
afwijkingen die nog voor de levering aan de afnemer in het eigen
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 & 6 % uit
foutenkosten, 2 4 4 % controlekosten en 1 & 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 gemaakt worden t.g.v. fouten in het
produkt (b.v. kosten t.g.v. oponthoud of afkeur) 2zijn geen
gegevens bekend.
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3.3 Analyse va et kwaliteit oek.

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 alle
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 kwaliteitsborgingssysteen
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 zijn vanuit de
grondgedachten van een kwaliteitsborgingssysteem. Dit 2zou 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 alle 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
niveaus te worden opgesteld. De bedrijfsdirektie 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.
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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 2zo opgestelde procedures hebben het voordeel dat er op de
werkvloer of in het kantoor duidelijkheid wordt geschapen over de
te volgen werkmethoden 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 alle betrokkenen van de noodzaak ervan
doordrongen te 2zijn 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
werkmethoden etc. .(zie figuur a en b )

maragement-
-—INFO-stroom

?global
beheers..
operstionee!-

‘dehil
operatoneel- > _‘{L" A4 %...ummn;m

—_——_ —_—>
IN doorvoer uIt
¢ koppelng vartikale en horizontale stromen fig.a

PAGINA 12




instructies

. . o
informatiestroom

materiaal/diensten-
stroom

fig.b

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

allereerst de kwaliteit wvan

zowel de

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

l machines l l

opgeslagen
informatie

materiaal

afdeling

informatie

controleappa-
ratuur

informatie-
verwerking

verantwoorde-
lijkheden

werkmethoden

werkomstandig-
heden

PAGINA 13__




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
cqg. 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 afdelingsprocedure 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, 2zodat 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 codérdinatie in de
organisatie.

Het opgestelde systeem Kkan echter bij later in te voeren
procedures erg goed gebruikt worden.
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H4: .

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-
filosofieén, enz.

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

- de afwezigheid van een kwaliteitsplan.

- de afwezigheid van een goed werkend kwaliteits-zorgsysteem.

- de afwezigheid van produktnormen en Kkeuringsvoorschriften.

- de afwezigheid van degevens omtrent de bereikte kwaliteits-
resultaten.

De afwezigheid van de eerste drie elementen had tot gevolg dat
het kader, de ideeén, de toelaatbare maatregelen, vooropgestelde
doelen enz. niet bekend waren. Hierdoor ontbrak de "fundering"
voor een Kkwaliteitsborgingssysteem 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 moeten worden, hetgeen
praktisch onuitvoerbaar was.

De afwezigheid van een kwaliteitsplan en een verantwoordelijke
functionaris 2ouden de ideeén 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 2zou de wmankementen 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
alleen 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:
0 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, 2zijn 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 commerciéle afdelingen (maatschetsen
en projektafdeling) en de produktie-ondersteunende afdelingen
(produktietekeningen). De lange communicatiewegen die dit met
zich mee brengt Xkunnen 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
onderhoudstean.

- 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.

PAGINA 16__




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 2ij 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 modelprocedures 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.

adl De produktietekeningen bevatten in het algemeen te weinig
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 uitwisselbaarheid wvan onderdelen. Door het gebrek aan
toleranties, kan er geen maat-kontrole van de onderdelen
plaatsvinden, waardoor informatie over de kwaliteit van
halffabrikaten verloren gaat. Bovendien worden kwaliteits-
problemen niet geregistreerd, waardoor er geen Kkwaliteits-
analyse kan plaatsvinden.

ad2 Doordat verantwoordelijkheden niet wvast 1liggen 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 1lang 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 1leidt 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 wvan kalibratie van meetinstrumenten, 1leidt
tot onduidelijkheden over de kwaliteit van het produkt.

ad5 De afdelingschefs constateren vele fouten in de hun
toegeleverde tekeningen. Hierdoor moeten zij bijna elke
tekening voor werkuitgifte controleren op fouten. Dit leidt
niet alleen tot tijdverlies, maar brengt ook een
verdergaande afhankelijkheid van de ervaring en de kennis
van de afdelingschefs met zich mee.

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

4.4 Bestaand kwaliteitssysteem.

De bestaande kwaliteitsafdeling bestaat uit twee personen. Zij
kontroleren aan de hand van, een door hun opgestelde check~-
list, tijdens de opbouw en bij alreeds afgemonteerde 1.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. 2Zij
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 2zijn 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
doorsnee 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 dit aan de hand van de, door de buitendienst
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 officiéle 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 2zijn 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 produktiewijzen aan, deze produktiewijzen zelf staat
echter nergens beschreven.
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H5: Aanbevelingen ter verhoging van de kwaliteit.

5.1 Inleiding.
Dit hoofdstuk geeft aan hoe de kwaliteit wvan het produkt

verbeterd kan worden. Dit 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.
Vanuit de verkoop afdeling 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.

Voor 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 kwaliteitskontrole
kaart zocals deze in bijlage 1 fig.12 1is afgebeeld. De
afdelingschef vermeld op deze Kkaart welke problemen hij de
afgelopen tijd m.b.t. de kwaliteit wvan 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, 2zou de afdelingschef
meer vrij maken voor zijn codérdinerende 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, uitvoeren 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. Ock 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 =2zal er een aantal taken

bijkrijgen. Deze zullen, afhankelijk van de ideeén 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 kwaliteitsborging.
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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 i.p.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(bijlage 1
fig. 13).
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H6: CONCIUSTIES 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-
filosofieén e.d.,buiten de bevoegdheden van een extern
aangetrokken onderzoeker vallen, moet de konklusie zijn dat het
bedrijfsmanagement allereerst zelf haar ideeén omtrent
kwaliteitsborging moet formuleren. Voor de uitwerking van deze
ideeén, bijvoorbeeld het opstellen van Kkalibratie en
onderhoudsschema's, 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 wel zinvol is.
Als voordelen van het op te stellen systeem zijn te noemen.
intern: - motivatiebevordering bij de medewerkers
- besparing op de totale kwaliteitskosten
- meer zekerheid op lange termijn en meer mogelijkheden
tot zelfcontrole
- de noodzaak van een beheerste produktie voor de
invoering van een produktiesturing, hetgeen moet
leiden tot
- een verhoging van het produktierendement
extern: - verbeterd imago
- minder klachten
- sterkere concurrentiepositie
- verbeterde tegemoetkoming aan de wensen 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 wvan 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
computeralgoritmen is beschreven, en dit in de toekomst nog
verder zal worden doorgevoerd, 1is 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 alleen
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 volgens 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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KWALITEITSZ0RG.

1.1 Inleiding.

Dit hoofdstuk geeft een globale indruk in welk Kkader
kwaliteitszorg en kwaliteitsborging bekeken moeten worden.
Hiertoe vindt eerst een begripsbepaling plaats. Aansluitend
volgt 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 kwaliteits-terminologie heerst niet
nog groter te maken volgt 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 vele onderdelen van de organisatie
aanspreekt,is een goede codrdinatie tussen deze onderdelen van
belang. Voor de direktie ligt hierin dan ook een belangrijke taak
weggelegd.

Kwaliteitsbeheersing.

Kwaliteitsbeheersing omvat alle 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 alle 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 1ligt 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 tegenstelling tot kwaliteitsbeheersing 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 kwaliteitszorgsysteem; men 2zou dit het
interne nut Kkunnen 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 (o0.a. de verandering in de wet aanspra-
kelijkheid), speelt met name het commerciéle 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 commerciéle 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.

* * %

BIJLAGE1.2




TOT STAND KOMING VAN EEN GEINTEGREERD 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 alle
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 wel 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 "juist
voldoende" te zijn tegen minimale prijs
- kiest men voor een standaard produkt van een vastgestelde
kwaliteit, of maakt men produkten op specificaties wvan 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 dgekozen wordt voor de meest uitgebreide vorm van

kwaliteitszorg, nl. een kwaliteitsborgingssysteem, dient er

vanuit het voorgeschreven kwaliteitsbeleid een duidelijk plan te

worden opgesteld. Dit 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
kwaliteitszorgsysteen.

* Het waarborgen van de continuiteit vanuit de direktie.

Betrokkenheid van de leiding.

Het invoeren van een systeem voor kwaliteitszorg heeft alleen 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 medewerking van alle afdelingen.

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

Betrokkenheid van de medewerkers.

Alle medewerkers van hoog tot laag dienen zich betrokken te
voelen bij het opzetten, invoeren en in stand houden van het
kwaliteitsplan. Dit 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. Deze korte
communicatie-wegen dienen gestructureerd te worden opgezet,
bijvoorbeeld in de vorm van kwaliteitskringen. Alleen wanneer
iedereen zich betrokken voelt heeft een kwaliteitsplan een kans
van slagen.

Analyse van de bestaande situatie.

Daar 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. Daarnaast 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 2zijn verschillende analyse methoden
mogelijk als:

- kwaliteits-kosten overzicht en -analyse

- pareto-analyses van foutensoorten en -oorzaken

BIJLAGEl.4




- klantenonderzoek
- klanten-analyse

2.2 Opzetten van een geintedgreerd 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 alle 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 ideeén 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 bedrijfsanalyses. Deze
uitgewerkte procedures kunnen voor een afdeling worden gebundeld
tot een T"horizontale procedure". Deze procedure geeft een
overzicht van alle 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 alle 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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figuur3

holiand heating b.v. waaiwljk

PROCEDUREKAART

De afdeling ontvangt: * orderbescheiden

* grondstoffen

AFD.: VOORBEWERKING

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 aanwezigheid kontakt met afd. werkvoorb.
orders volledigheid
produktie krt.|aanwezigheid kontakt met afd. orderadm.
werktekeningen| aanwezigheid kontakt met afd. prod. teka.
stuklijsten aanwezigheid " " " . "
panelenlijsten - -
maatschetsen . - -

Interne orders 2z2ijn 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:
grondstof kontrole op wijze van korrigerende maatregel
kontrole _ e
stafmateriaal materiaalsoort | elk item kontakt met afd. inkoop
afmetingen
uiterlijke
beschadigingen
korrosie
jplaatmateriaal idem idem idem

Voor gekonstateerde fouten tijdens of na verwerking zijn de korrige-
rende maatregelen in bovenstaande tabel ook van toepassing.

De afdeling heeft de beschikking over:

normbladen

*
*
*
L
*
*

planningslijsten L en K
handgereedschappen
machines
meetgereedschappen
transportmiddelen

Voor werkuitgifte worden alle interne orders voorzien van de bijbe-

horende normbladen.

De behandelingsvolgorde van de externe orders wordt bepaald adhv. de
1ovartetm1{n vermeld og de planningslijst.
r

De verschillende in ge

uik zijnde handgereedschappen worden cura-

tief onderhouden door de afdeling technische onderhoudsdienst.



holtand heating b.v. waalwljk

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

machines kontrole op korrigerende maatregel

scharen kwaliteit mes- | kontakt met techn. onderh.dienst
sen
afstelling . " " *
inatelling zelf korrigeren

uithoekmachines |kwaliteit stem-| kontakt met afd. gereedschapmakerij
pels

nube-stansmachi-| kwaliteit stem- . " " "

ne pels

persen kwaliteit stem- . " . .
pels

zaagmachines kwaliteit zaag | zelf korrigeren

kolomboormachine| kwaliteit boor " "

zetbanken kwaliteit stem-| kontakt met afd. gereedschapmakerij
pels

keuze stempels | zelf korrigeren
volgens norm

961-00-4003A

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 voor gebruik gekontroleerd op:

meetgereed~-| kontrole op korrigerende maatregel
schappen

rolmaten uiterlijke beschadigingen|zelf korrigeren
meetlatten . " . "

hardheids- | uiterlijke beschadigingen| kontakt met afd. kwal. kontr.
meter kalibratiestatus

schuifmaten | uiterlijke beschadigingen . ” " " *
kalibratiestatus

meetinrich-| kalibratiestatus " " * *

tingen op

machines

Voor kalibratie van bovenvermelde meetgereedschappen wordt verwezen
naar de procedurekaart van de afdeling kwaliteitskontrole.
Voor het onderhoud van de beschikbare transportmiddelen wordt verwe-

zen naar de procedurekaart van de afdeling technische onderhouds-
dienst,




N

holland heating b.v. waalwijk

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 merken, apart leggen
kontakt met afd. kwali-
teitskontrole
ordergericht afmetingen elk item idem

De afgewerkte orderbescheiden worden aan de navolgende afdeling

doorgegeven, ‘

Alle gekonstateerde fouten worden op de kwaliteitskontrolekaart

vermeld,




Cumulatieve procentuele verdeling van service-

figuur5b

Procentuele verdeling van service-uren tguv.
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DRGANOGRAM NIVEAU )
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CONTROLESYSTEEM Hr. v.d. Bogert figuurll

Hr. v. Woensel

1. De werkvolgordelijst (planningslijst) van de afdelingschefs, t.w.
Montage 1 J. Zwikker
Montage II L. van Gurp
Montage III L. van Drunen
Dakvent. + kleppenreg. H. Haverhals
geeft inzicht in de te monteren en af te handelen producten/productdelen
en leveringen op de vloer. Op de volgordelijst is voor uitgegeven orders
het teken / aangegeven.

2. De controlefunctionarissen oefenen tijdens en na de montage de benodigde
controlewerkzaamheden uit aan de hand van de betreffende checklist.

(Een checklist is ter beschikking voor alle producten resp. product-
groepen).

3. Bemerkingen van de controlefunctionarissen worden aangegeven op een
zogenaamde A-lijst, die aan of op hgt gecontroleerde 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
opnieuw, en indien accoord voorziet hij het product resp. het product-
deel van een goedkeursticker. Pas dan,mag de afdelingschef het gereed-
teken 7+ op de werkvolgordelijst aangeven.

5. Alle misvattingen, onduidelijkheden en onjuistheden, m.b.t.

a. orderkaart

b. geleidekaart

¢. maatschets

d. werktekeningen

worden door de controlefunctionarissen genoteerd en besproken op de

wekelijkse kwalitefts/controle-bijeenkomst.

ont
ondrachigeser weet antum
meten 3(e)| A4
berwrng achas mmm AMERN PROY form
HOLLAND HEATING B.V. por order
WAALWIJK . —




6&

Deze controlebijeenkomst vindt plaats op dinsdag om 9.00 uur.
Aanwezig hierbij zijn:

a. kwaliteitskontroleurs (Hr. v.d. Bogert en Hr. van Woensel)
b. Hr. Laros (Buitendienst)

c. Hr. Van Selst (Productie)

d. Hr. Wuyten (kwaliteitsborging)

e. Eventueel spec. betrokkenen

7. Structurele fouten, onduidelijkheden en onjuistheden worden via
normbladen of interne werkinstructies gecorrigeerd.
Deze normbladen/werkinstructies worden met alle betrokkenen besproken
en aan hen ter beschikking gesteld.

8. Sporadische of enkelvoudige misvattingen worden met betrokkenen
besproken om herhaling te voorkomen.

s !
J.M. Wuyten
1-9-1987

g

QOO RCpever wars aatum
e | 52 A4
Denarwng schaa! 0 mm AMEEIK PROJ form

HOLLAND HEATING B.V.

oos orchee

WAALWIJK
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INHOUDSOVERZICHT BIJIAGE 2.

Inhoudsoverzicht.

Hoofdstuk 3: Afdelingsomschrijvingen.
3.1 Afdeling voorbewerking.

Afdeling halffabrikage.

Afdeling waaierfabrikage.
Afdeling oppervlaktebehandeling.
Afdeling centrifugaalventilatoren.
Diverse montage afdelingen.
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Hoofdstuk 4: Afdelingsoverzichten.
4.1 Afkortingen.

4.2 Afdelingsoverzichten.



Aoviain 1

Afdelingsomschrijvingen.

Alle opgestelde modelprocedures 2zijn opgenomen in hoofdstuk 4.
Onderstaand volgt een korte omschrijving van de afdeling gevolgd
door een korte indikatie van de kwaliteitsproblemen.

3.1 Afdeling voorbewerking.
De afdeling voorbewerking maakt alle benodigde halffabrikaten

uit staf- en plaat-materiaal aan. Hiertoe wordt het ingekochte
stafmateriaal op maat gezaagd. Het plaatmateriaal wordt eerst op
maat geknipt, van gaten voorzien en uitgehoekt en vervolgens
gezet. Sommige onderdelen ondergaan hierbij ook nog een bewerking
op de numerieke stansmachié%. 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 wel eens voor dat voor een onderdeel het verkeerde

ik ek ! materiaal genomen wordt (met name hard i.p.v. zacht aluminium).

T

worden, waardoor de halffabrikaten opnieuw moeten worden
aangemaakt. Wanneer men zeker wil zijn van de kwaliteit van het
eigen produkt, dan is zekerheid omtrent de kwaliteit wvan de
gebruikte toeleveringen een vereiste.

&m% L) Deze fout komt pas aan het licht wanneer de onderdelen gezet

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

L W)

%&Mkékmﬂ ondertussen met de invoering wvan de nieuwe hoekschaar

r‘-ﬁﬁ?‘oa(‘ 9.

gewijzigd hebben.

- Voor de meeste onderdelen staan geen toleranties omschreven.
Deze toleranties staan noch op de tekening, noch in een of
andere werkinstructie. Hierdoor,vindt er geen kontrole op
maatvoering plaats en komen grote spreidingen in maatvoering
regelmatig voor. !

- 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 1in 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 veelvuldig overwerk (7.5 % per week) en tot een
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ongiok |

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.

3.2 Afdeling halffabrikage.

De afdeling halffabrikage 1last 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 1lascellen 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 voor.

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 2zijn vaak niet voorzien van ontluchtingsgaten,
waardoor het produkt niet overal van een verflaag kan worden
voorzien. De oorzaak hiervan 1ligt hetzij bij de afdeling
produktietekeningen, hetzij bij de afdeling halffabrikage.

- Veel kleine produkten blijven door een slecht bevestigings-

| 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. Alleen onduidelijkheden met betrekking tot
toelaatbare trillingen ,geleverde vermogen en fouten in
tekeningen kunnen tot afwijkingen in het produkt leiden.

3.6 Diverse montage-afdelinden.

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 weini
informatie. De monteurs moeten veel onderdelen naar _eigen
inzicht monteren. Hierdoor kan het voorkomen dat twee kasten
van een zelfde type, toch verschillen. Dit kan tot problemen
leiden bij de uitwisselbaarheid van onderdelen.

De tekeningen bevatten vaak fouten (tot 5 grote fouten in

voor uitgifte kontroleren en eventuele fouten verbeteren. Dit

s
e
&;;g;;gé een kast toe). De afdelingschef moet hierdoor alle tekeningen

leidt 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 32zijn moet hij deze =zelf =zien te
achterhalen. Meestal wordt er dan reeds gestart met de
assemblage, waardoor de montage veolgorde moet worden
aangepast. Dit leidt wederom tot verkeerde montage of tot het
vegeten van onderdelen.

~ Veel monteurs zijn weinig geschoold. Het lezen van tekeningen
is hun dan ook niet aangeleerd. Hierdoor begrijpen zij de
tekeningen veelal niet en worden hierdoor Kkasten verkeerd
gemonteerd.

- Er bestaan geen richtlijnen voor de opbouw van een kast. Het
opbouwen gebeurt 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 1l.b.-kasten kunnen niet schadevrij gemonteerd worden.
Hierdoor is een nabewerking in de spuiterij noodzakelijk.

Daar standaard onderdelen niet worden ingepland, Xkomt het voor
~dat bepaalde halfabrikaten niet meer voorradig zijn. Deze
onderdelen moeten dan door de afdeling voorbewerking met spoed
worden aangemaakt. Dit leidt tot een vertraging in de montage
en tot extra werk op de afdeling voorbewerking.
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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.1. = planningslijst

t.p. = tekeningenpaket = produktiekaart +
panelenlijst +
produktietekeningen

g.k. = geleidekaart

k.s. = kwaliteitssticker

toel. = toeleverancier

t.p. = tekeningenpaket

p.1l. = planningslijst

p-k. = geleidekaart

k.s. = kwaliteitssticker
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Overzicht van de gebruikte afkortingen en tekens.

Terens s

[:::::::::7 = te behandeler 1tem.
< > = controle,.

= bewe kirng,

= tijdeliire opslag.

A = lancdunr Qe eoeiad.

T = atiometiz van,
l- = g3at naar.
// = hieruit wordt afoeliesid:

Gebruibte sfhortingen:

1.3. stast voor intecne gelerdsl zacty geleios g% belrettende 1ntasos
crders.
e.0. staat voor e-terne geleidelasart: geleigestzart betreffends evterno
" order s.
t.p. staat voor tekeringenr paket 1 bestastult — gelerdel zact

- produbtie tekern:rg

- panelenlilisl

- stukliisten

- produktiekasrt
normtel. stast voor rormtelening : tekerirg voor standasrt onderdesl.
proc. stast voor proc=dure.
Fot.l., staat voonr de opperviagbtebenardelings-sfdeling,
afk, stas* voor afhkeur. )
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holland
gheatlng

PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING:

volgrummer ]
paraaf afdelingschef:

datum van ingang:lu-10-1987
croesteld deoor:D.Drummer
parasf hoofd:

A100

Taskomschrijving afdeling:

Het verveardigen var haltfabritates uit staf

VERGNTWOORDEL T JKHEDEN-MATRI X,
afdelingschef
progduktievoorman

produktienedewerker

verantwoordell jkh.

proces

daeta~klascen

produltie

produktietoezicht

produktieleiding

kwaliteit halffabrikast
kwaliteit eindprodukt

kontrole bezettingsgrasd afd.
kontrole leveringstiidstip
kontrole voorraadniveau's

bep. volgorde werbtultgifte
toezicht op werking van mach ines
toezicht werkvordering

tontrole werkzaamheden
bestelling grondstoffen
behandeling geret.produbten
kontakt met sndere afdelingen
codrdinatie intern trancsport
toezicht op produbtie efficiéntie
instrubtie personeel

00

o000

600000 0000000
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iaatmateriasal.,




PROCEDURES VODOR DE AFDELING VOORBEWERKING:

‘holland

datum vanr ingsng:lO-10-1937

1 »

;heatlng volorummer ;] opaeeteld door:D.Drummen

: paraaf afdelingschef: pa-aaf honfd:
De afdeling werbvonrbereiding cnivargtiorderbescherden

plammingslilisten
grondstoffern,
LakDovrmen,

100 De afdeling werbtvoorbereiding levert e orderbeschelden. welvs
bestasn uit en worden gecontroleerd op:
order bestaat uit normlkontrole op torriperence
maatrege!
interne order |geleidekaart 110 |aanwezigheid
ordernummer
tenaming
aartal en tvpg Fontabd e d
tel eningn-., s¥delirc
asnwezigheid | werrvsorh,
van plaatafmer
tingen Voo
knjpbewerkingi
' datum vaih

ingeving :

'

esterne order |[geleidskaart 120 |aanwezigheid : kont.sr'd.wertb -

levefingsdatu¢ voorb.
produb tie- asnwezigherd ; ormt.afd.or der
blaart 130 i sdministratis
werbktekening 1640 jaanwezigheid " kemt.afo.oroduk-
volledigheid tie tehen.
fa.rodet

stutlitsten sanwezgherd ko

141 De sefdelingschef diert de leveringsdatum varm euterne orders.san
de hernd van de lasatste plammingsliist te tontrolerer.,
103 leverinz warm greoroctoffen cient de sanwezaghelc it

e
s M

iy

Bz
pakbormen te worden gekentrolesrd.Dece bornmen disnsn
grondetofhkontrole te worden cooroeaeven aan de afdeilng ihKOOP;
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i PROCEDURES VOOR DE AFDELING VDORBEWERKING:

‘holland

heating datum van ingang:i0-10-1987
: volgrnumme:: ] opoesteld door:D.Drummer
' paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:
= Grondotofien.
o0 De afdelingschef dient regelmatig de stand vasn de wonrhander
zj inde voorraad te kcntroleren.Bij dreigende tekortern dient kil
L de afdeling 1nkoop te wasrschuwern,
201 De grondstoffen bestaan uirt plaat- en stsf materissl.
213 dienen te worden gekontroleerd op: .
norm |kontrele op kontrole doov |wiize van|houry igerercs
kontrole maatreccl
150 hoeveelheid afd.kwal.kon. lelxe serie bont.atog,. int oo
afmetinoen o ae AN ’ ‘e s s " . ..
moryposie .. ‘e « . . . . .
uiterliive
beschadiging N - - . . s .. . .-
materiasl-
ecort - 5 . stepboroet X ., «- ..
opperviakte—
laaq LI 1 . = . FIR] « u .« .

Voor pekonstateerde  fouten tijdens of na beweriking z1in de
korrigerends maatregelen uit bovernstaande tabel ool 5-20
toepassing.

=y Yl Q{‘{M tanoeh oo "1( 5M -
V“*% Rﬁ}?




PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING:

i datum var ingsng:10-10-1987
holland | yan reene S
ih tin volgrummer ;] opgesteld door:D.Drummen
i e g paraaf afdelingschef: psraaf hoofd:
C De afdelirg beschilt overi- egn werkvoortgangs data-systess

- normtel eninpen

- handoereedschappen

- machines

- werkplaatsorocedures

- heftruck

- meetgereedschappen

- personee}

- kwaliteit~-contrgleitasrt
~ algemene procedures

Werbkvoortgarngsadministratie.,

100 Alle binnen gekomen orders dienen 1n het data-sveteem t
ingeveerd.

101 Wiitzigingen in de plammirgstermidn an externs  order
gecnrrigesrd te worden,

102 De computer bepsald asn de hand van de 1ngsvoerde
pricriteitenlijst.De afdelingschef diert san de hand
volgorde van werbultoifte vast te stellen.

103 De geleidekaart dient ne elke bewerking bij de afdsling
worden geretourneerd.De afdelingschef voert aan de hend
de werbkvorderinas—-data in.

104 Afgewerbte stukliisten diermsn minimaal twese welben
opgeslsoen

Mormtekeningen.

ZOY De rormteteningen diernen csteeds op het bur=au
afdelingzchef aarnwezig te 213)n en dieren steedse van de
wizigingen te ziin wporzien.ln geval van twiifel hie
dient de afgelingschet Frkontalt op te nemen met de
produbtie teleringenicie rmorm 1&0Y.

e worder

dats g

ervar g

srhet te
Fies vanm

e worden

carm de
lastste
romtrent
afdelinrng




PROCEDURES VDOOR DE AFDEL ING VDORBEWERKING:

datum 3 = 1 10-10~-1987
houand atur \?Bﬁ-11.'§g:sﬁg 1 H 198 Cbr
" tng volanummer: | opaesteld door:[l.Drummer
! parsaf afdelingschef: paraaft hoofd:

30

4 (O

4]

Handgereedechappen.

De versch:lliende 1n gebruik ziinde hendgeresedaechappen diens
curatief onderhcouden te worden door ge afdeling teckhrnigoh

wWordt bias u-qV1LLi~a 00.%&9U10u~4
kmﬂu& Qﬁ&higi::kmw&lm

onderhcocud.

Machines.

Allie mechanische storingen van machines diEﬂéﬂge afdelinus:he?
te melder bil1j de afdeling technisch onderhoud.
Pe sfdelirgschef dient in z'n planming rekening te houder metb,
door  de sfdeling technisch onderhoud. asrusieordigd prevestisf
cndertouc.(z1e preocedures technisch orderhcoud!?

De  volgende tralitelitsteinvioedende ornderdelern varn masnine:
girernen te worden gecontroleerd.
.
machine kontrole oo norm (kontrole docr (torvigersnde
mastrecel
scharen kwal.messen 170 twal.Fontro- kont.afc’
leur techrn.onder b
afstelling idem idem
irsteiling mach.bediernde zelf
corriceren
uitroeK mach. | kwal.stempels | 182 afd.chef Fontabt afd.
geresdschan.,
rube.porsmach .} icer idem 1dem
pereen 1dem ydem triem
zaagmachine kwal.zasg mach.bediende !zelf
corrioeren
kolomboormach. btwsl.ooor 190 idem iciem
zethanken kwsl.otempels bwsl.borntro- bomtsit o =fo.
; leur gerevdsohsc.
VYoor geconststesrde fouten fijders of na bewerkino oiin o de2
tor miperendes maatregeler uwilt bovenstaande tabel aXa ] SF- Ty

toEnass1ng.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING VODRBEWERKING:

2PN : Y ingang:10-10-1%87

lho"and datum van inganag:l 10-128 . -
'heating volgnummer :} opgesteld door:D.Drummen
! paraaft afdelingschef: paraaf hoofd:
C Procedures per arbeideplaate.

500

3¢

50¢2

5.3

S04

05

906

Alle gelnipte produkten dienen .tenci op tetening andsrs
vermeld, te volooen aan de in norm {1003 qgecstelds
toleranties.Hiertoe diener regelmsatig produkten door de Knlppee
te wovrden nagemeten.

Indien afwijbingen in de <schaar worden gelonststeerd « O
komntakt te worden cpageromen met de afdelinec.kwaliteit-corntro

Pe aftetensasr dient a1 de hem toegewvoerde oprodukten §3 te
meten.Indier dece niet aan de. in norm L 1 vermelde,
toleranties wveoldoen, dient hij) de afdelingschef hiervar op de
hecogte te stellenrn.(z1e procedure £901)

De rzetter dient san de hand wvan de afmetingen vern het esgrcste
produi t wan eer serie. de zettark B1) te stellen,

De afd=lingschef dient regelmsatiaq het eindorodukt -5 *te
meter.norm L2007
De heftruckchaufeur dient.,dagelijks de tecestsrd w3 de heftruact

te vontroleren.De heftruck diernt periocdiek veoor groot onderhoud
te worden gelontroleerd door de afdeling techrisch cnderbtoud.

De heftruckchsufeur dient op aanwijzing wan de avdelingschef.
alle bewerkingsstations tijdig van produkten te voorzien.
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‘holland
‘heating

PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING VOORBEWERKING:

datum van ingang:10-10-1987
volgrummer 3l opgesteld door:D.Drwmnen
paraaft afdelirgschet: paresaf hoofd:

~

600

Meptoereedschappen.

De volgende meetgereedschappen zijn op de afdslirg a3NWezin en

dienen peripdie¥

te worden gekontroleerd.

meetgereed— kontrole door komtrele oo borrigerende
schappen meatrege]
rolmaten medewsrlber uiterliite tontal t
neschadiaing afd.kwa}.Konir,
meetlatten 1dem idem idem
hardheidsmetepy | afdeling kalibratie- Fontakt
kwalitert status lever arcier
koyitr.,
coperviabtelaag) idem 1dem 1der
meter
diverse 10em idem Lomtal o mat sfd.
meetinrichtin- techn.onderh. of
gen oo mathines toeleversnoier
machine
.
Yoor geconstateerde afwiljkinagen ti1idens qebfuik Z1an
povenstaande korrigerends maatregelen ook van toepassing.

Peotzdimme Unmnk et baoolihich
Unriale 9 f

~

/
A

e
/
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING:

i
‘holland datum van ingang:10-10-1987

i . volgnummer 2l opgesteld door:D.Drummenr

‘heating : o @ p :

i paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

r Fersone=]

7O De afdelingschef dient erop toe te ziern dst de sfdeling ouver
voldeoende personeel beschikt., Biid tekorten dient 1y bontai v gop
te nemen met de produktieleiding.

7Cl De afdelingschef iz bevoegd tot het verstreliern vsn tort e l1of.

703 Do afdelingschef dient 21 jn medewerkers voldoende te instruere-~
in het hanterern van de bun toegewezen machines.

Moty )
*
Fuwaliteit-tontroletkaart.
1=1410 Op de kwaliteit-tontrolekasrt dient te worder vermeld:

~alle door de afdeling gelonststeerce fouten.

~alle door sndere afdelingen gemelde fouten die door de afdel:rng
voorbewerking werden veroorzaakt.

-de ocrraal varn de doo- de afdeling of door ardere afdelirngen
gemelde fout.

~ge verrichte correctieve handeling.

et veroorcaalbt tiidverlieo.

De kortrolelaart dient wekeliilbs te worden ingeleverd b1l Cde
afd=2ling kwaliteit-kontrole.
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PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING VODRBEWERKING:

‘holland

[ . datum van ingang:l0-10-1%87
iheabng volgnummer sl ocpgecsteld doov:D.Drummen
. parasf afdelingschef: varaaf hoofd:

01

Algemene procedures.

Behardeling geretourrneerde produlkten:

Van geretourneerde produbten dient melding te worden gersakl o
de Lwaliteit-tontrolebaart.De cgeretourneerde progukten dienen
me: spoed te wordenr gereparesrd of bijgemaakt.

i

Alle afaekeurde produkten dienen te worden gemerkt en terci jds
gelegd.Iln samenzprask met de afdeling kwaliteit-kontrole dient
dan te worden bekelen of deze produkten alesnog te gecrulken
“ijin.iz1e kwaliteitshanmdboehk:iprocedure behandeling afwillience
goederen)

-t




|

PROCEDURES VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING:

|
‘holland datum van ingang:10-10-1987

i -
heating volgnummer : 1 opgesteld door:D.Drummen
: parsaf afdelingschef: paraat hoofd:

W\

100

161

00

De sfdeling voorbewerbing levert: halffabribkaten
informatie over weykvoortgsng

Halffabrikasten.

Halffabrikasten worden tesaner met de bl jpeassende orderbescecheiden
tijdel:jk opgeslagen in het tussenmagszijn.

Malffabrikaten dienen, tenzij op tekening -+ anders vermeld te
voldoen aan de in norm [Q J omschreven tolerantiecs.
L]

Informatie over werkvoortgang.
*

Alle afgewerkte orders dieren dagelilks te worden gerappcorteerd
aan de produktieleiding.
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NORMEN VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING.

opgesteld door: datum van ingang:

holland
jheahng versie:

NORM
NR.
100

Betreft het knippen van plsaten op de drie in gebruill i jrnde
guillotirne scharen,

Maattoleranties.

Voor alle geknipte platen. strippen etc. geldt.tenz1j 1n

stuklijst of op geleidekaart anders vermeld:

maattoleranties  _maximasal + of - 1 mm, zowel voor lergte als

breedtemaat.
Tolersnties m.b.t. de plaathsaksheid moeten voldoen san:

e e . R L N R L L L LR L L Ll L e S

SVOx2000 mm en

maximaal _disyonaalverschil_ _van__2.95_ _mm,__voor__platen

o Vialdhalel ?

| 0o N odpeianon.




NORMEN VOOR DE AFDELING VOORBEWERKING.

i
!

ho"and opgesteld door: datum vanr ingsng:
i .
:heating
! versie:
MORM
NR.
110 Betreft eisen gesteld aan de interre-qgelei1dekasrt.
Een interne-geleidekaart is bestemd voor:
grijze geleidekaart is bestemd voor de fabricacge venrn units
blauwe celeidelaart is bestemd voor de almo afdeling
Op de interne-geleidekaarten dient door de afdsl1ng
werkvoorbereiding te weordern ingevuld:
~ordernummer
~benaming
~typeaanduiding en produktieaantal
-normtekeningnummer
-afmetingen van het te bewerken plaat of staf materiaal
-datum van order ingevinag.
120 Betreft eisen cesteld sz externe-yeleidelasart.
Een externe-geleidekasrt i¢ bestemd voor:
rose kaarten z21ijn bestemd voor opdrachten voor de afdeling
dekventilatoren.
rode kasrten zijn bestemd voor opdrachten van de afdeling
buiterdienst en voor interne produktwijzigingen
gele kaarten zijn bestemd voor de fabricage vanrn ventilatoren
en framebalken .
groene kaarten zijn bestemd voor de fabrikage varn units.
Een externe geleidelaart dient steede van de lasatst be! erde
planningsdatum te zijn voorzien.
130 Produktielaarten dienen van de volgende infor-matie te z2i1in
voorziens ’
Q
L]
160 Werktekeningen dienen te wvoldoen aan NEN...,.en diener te zi1n
voorzien wvan:
y v/ /
L A I A e
/‘\ ? 0 / /‘?{”{I’k?
{ .




!

y

" holland
- heating

PRODUKTIESCHEMA VOOR DE QFDELING'VDDRBENERKING:

dstum van ingang:10 -10-1987

opgesteld dqor:D.Drummen

volgnummer:1

paraat hoofd:

pavraasatf

aftdelingsched:

kontrole middel/f

benodig- o produktie flow af— kontrole op tontrole door correctieve be- proc.
de info geleidd produktie midde} actie mons—| nr. riorm
info : terin
extern
X
/plaatmater iaal/
pakbon hoeveelheild efd.kwaliteits— hardheidsmeter kontakt afdeling elke B20O1 -
corrosie kontrole laagdiktemeter inkoop serie 150
hardheid schulfmaat
oppervliaktelaag rolmaat
stuk-— knippen werk-
lijst/ voort-} schaar csoa
1.0 | gang nube hoekschaar cs031 100
t.p./ Jafmetingen kwali- haaksheid aftekenasar schuifmaat kontakt afdeling elk CS04
1.9. teit afmetingen winkelhaak kwal.kontr. item
' rolmaat
t.p./ é:;etingeh‘kwa}i— haaksheid produktievoorma schuifmaat kontakt afdelinb steekt CB06
i.g \ /| teit afmetingen winkelhaak kwal .kontr. proef
L ' rolmaat
t.p./ aftekenen werk— kraspen
i.g. voort- rolmast
- gang
f
t.p./ § boren/ponsen/stansen werk-— kolomboormaching
i.g. ! voor t— /persen/nube 190
gang ponsmachine
t.p./ afmetingen kwali- atmetingen produktievoorma afth.van kontakt afdeling steek} €506
i.g. teit afmetingen: kwaliteit kontrf proef 200
rol./schuifmaat] ole
t.p./ uithoeken wer k- div.uithoekmach}
1.g. voort-
l gang
t.p./ zetten werk- zetbank C505
1.Q9- R voort- pers
: ! asng
t.p./ <afmetingen> kwali~- afmetingen produktievoorm%n winkelhaak kontakt afdelirlg steekp L5506
l.g. \ I 1 teit haaksheid gradenboog kwaliteit konyg- preoef
produkk rolmaat role

/;ussenvoorraad,

%
afd.halffabricage
afd.waaierfabricage
afd.montage




holland
heating

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDEL ING VOORBEWERKING:

volgnummer:l

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

henodig- produktie flow afge- kontrole op kontrole door kontrole middeld correctieve actig be- proc.] norm
He 1info leide produktie middel j mons— | or.
info tering
extern
{
akbon stafmateriaal
pakbon kwaliteit afk. hoeveelheid afd.kwalitetts— schuifmaat kontakt met elke BZ0O1 150
stafmateriaal ) afmetingen kontrole rolmaat afdeling inkoop serie
pYroonr hardheid/opper - hardheidsmeter
gzo1l viaktelsag oppervlaktelsagt
meter

stuk— wer k-
{lijst/— zagen vorder- zaag
i.a/e.g. ing
stuk-
lijyst/— draadsni jden draadsni imaching
i.g./e.d

vooryaad

ot 006l
T I R PR
A ign f \;;,3,)0,"-’!"' )
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' holland -
- heating

INFORM&TIESTRDGN—SCHENA VAN DE AFDELING VOORBEWERKING:

datum van ingang:10-10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraat hoofd:

paraat afdelingschef:

benodig- infaormatie stroom at - kontrole op kontrole door afkomstig van correctieve actie pe- proc. phorm
e info geleide nons— Inr.
irifo tering
order ;
bescheiden / afdeling
werkvoor —
bereiding
afhk.
b lan— volledigheid hewerk-| wvolledigheid afdel ingschef zie procedure elke B10O {10
nings aanwezigheid ings- aanwezigheid order 100 {20
fijst pr.nr. jvolgordpe jc101 130
IIOO 1 40
v .
A
A
werkuitgifte
bewerking kwali- c102
teits
) info
niet af \\af €103
werkvorder ing HE T
// vooi bt
: gang werkvoltooing afdelingschef doorsturen naar jelke 103
i volgend station order
alle formulieren
104
—% oy
@agprodukti_ wer k-
voor te
gang dagproduktie produktieleiding elke B2oo
< dag
stukliist




PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING HALFFABRICAGE:

I
I

' ' ran $10-10-1987

holland gatum van ingang:in-10-19€ —
?heaﬁn volgrnumme- 1} opgesteld door:D.Drummen

! g paraaf afdelingsthef: par-aaf hoofd:

~100 Taal" van de afdeling halffabrilage:Het samenstellen en ocasmnaken

varn onderdelen of complete produkter. wit hralffabratsten.

1Ol VERAKNTWOORDEL I JEHEDEN-MATRIX.
afdelingschef O 0
produktiemedewerter O
veraritwoordelijkhed.
-+
L o
U c
e -
4 =
11] -
o ¢
\n -+ —
(0] g ] o
¥ - v o
o |+ + +
c b x ox
al> 3 2
T T T
6 © ©
LoL b ,
a o a
data-klassen
kwaliteit halffabrikaat O O
kwalitelt eindprodukt O O
bezettingsgraad afao. O
toericht leveringstijdetip @) <
X =7 J
toezicht voorraadniveau's (@) e | % lw\évqf}
bep. voclgorde werkultgifte O S -
bep. bewerkirgsvolgorde O O 2 N ovrrsediatinste
beheer machines O O O e e e o
keuze procukbtiemiddel O 0
beheer voorraad hulpmiddelen O

-
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

datum van ingsng:10-10-1937
Ro"gnd volgnummersl opoesteld deoor:D.Diummen
f eaung paraeat afdelingschef: paraat hoofd:

FROIA]

200

300

& 3O

De z2fdeling halffabritage cntvangtiorderbescheiden
plonmingsl: jst
vertilatorenl:yist
helffabrikaten —-ordergorinht

-cgtandsard

Orderbescheiden.

De ovderbescheiden z:1n sfkomstig van de afdeling
voorbewerking.indien de teleningenset of de gelerderaart miet
volladig 18, dient kontalt te worden opaenrncomen met de afdel:ng
werkvoorbereiding.Wanieer er fouten 1n de werkteltening worden
getonstateerd diernt men kontabkt op te rmemen met de sfcoceling
produktie teleningen .

Plarnmingslijst.

De afdelingschet dient steeds in het bezit te ziin vanr de
lastste versie van de olarmmingeligst. I gsval ven twizfel Zisnt
hi) kontaltt op te nemen met de produbttiesleiding.

Ventilatorenliijst.

De afdelingschef ontvanrgt. van de afdeling wsaierfabrivage
wekelijbs informatie omtrend de te produceren hpeveelhsid
slalkkenhulzen.

Halffabrikaten.

De afdeling ontvangt halffabribaten van de afdeling

voorbewerkinc.Van elke serie dient de eercst en de laatste te

worden gekontroleerd op meatvoering en volledigheid.De

toegevoerde produbten gienen, tenzii op tebtening srndere vermeld.

te voldoen san de i no~m (2003 omschreven tolesvarties.

In geval van afwezighedenr dient kontakt te worden oposnoeen met

de afdeling werkvoorbereirding.

In gevael! van mastafwijikingen dient kontalt te worden copenoner

met de afdeling voorbswerking.

Voor aeconstateerde afwilikingen tiid
=

mne bewerbking 2130
bovensztaande maatregelen cok ven toepsss

1ng.

Stondaard orderdelen diener voldoende sanwezig te 2iin.lr ge.al
vanr dreigende tekorten dient kontabt te worden opgeromer rert do
afoelirg wertvoorbereiding.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

catum van ingang:{0~-10-1987
holland nornasnd
gh Eﬁh’ volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen
f e g paraaf afdelingschef: pa~aaf hoofd:
De afceling 1= 1n het bexit vamn @ - een werkvoortgangs

100

1o

120

- -
200

OG0

administratie
- normiteleringen
~ handgereedschanpen
- meetgereedschappen
- machines
- hulpstoffen
- personeel
- kwaliteits—controlebaart
- werkplastsprocedures
- algemene procedures
Werkveoortogargs admiricstratie.

De afdelingschef bepeald. aan de hard van de piarmingsliist en
ge ventilatorenlijist, de werkuitgifte van orders en
alakkenhuizenr,

De geleidetazrten wordern by} elke werbuitgifie tijdelil ik
opgeslagen.lanneer de tekeningenset weer terug 18, wordt de
geleidebsart weer bijgevoegd.

De produktie-medewerier dient na afloop vanrn de ,coor hem te
verrichten werkzaamheden, ,de tekeringenset bij de afdelingschef
te retourneren, ‘

Normteleningen.

Elle produltie-medewerker dient over de bencdigde normtebeningen
te peschikken.Br ) afwerigheld dient hij kontakt op te nemer met
de afdelingschef.

Hardaereedschapoenr,

#lle handgereedschappen dienen curstief te worden ondorhouden
coor de afdeling techrmiesch orgertoud,




i

PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

|
iho"and datum wvan 1ngang:l10-10-1537

i . volgnummer ;! cpgesteld decor:D.Drummen
fheatlng paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

400

Meetgereedschappen.

De afdeling halffabrikage beschilt nver de volaende
meetgereedschappen., welke voor gebruik dienen te worden

gekontroleerd op.

meetgereecechapitentrele op Lomtroele door kovyigerenda
maatregel

rolmaat uiterlijke prod.medewerker|kontakt
beschadiging atd.kwalitert
kalibratie afd.kwaliteite—-|kontrole
status kontrole

schuilfmaat 1dem idem idem

winkelhaal 1dem 1dem igem

gradenbcog 1dem icdem idem




PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

detum van 1n1gang:lo-10~-1987
holland , S 9eng e
l ﬁ volgnummer @} opgesteld door:D.Drummen
i a ng paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

]

n
&

5C1

i

Machines,

Op de afdeling ziin de volgende kwaliteit beinvicedendes msihines
aanwezic., welke dienen te worden gecontroleerd op

machine kontrole op bontrole door Forv L3kt
Che~lsszsparsat instelling prod.medeweriker zeelf
cor iger 3w
el trode- instelling idem celif
lasaparaat juiste elektrode zarrigerenr
puntlasaparast instelling 1dem zelf corr.
kwaliter t N1eUne
lelektrode elei trocde
duplex mackine bwaliter1t fele 1aen ze}f
bwal.puntias ' corrizerer
div.handboor- Fwalitelt boor 1dem Telt
machines corrigeren
,
zetmallen haskeheid kwwalitelt kontakt
controleur met a¥d,
gereedsch.,

In geval varn technische storingen, diernt kontalt te worder
opgencmen met de afdeling technrisch ondertoud.

De sfdclingschef diert regelmastig de afgewerkie elebtirocden van
de puntilssmachires, b1} de draesasieri) var de afdeling wassiers te
laten bissliipen.

Hulpstoffen.,

De op de afdeling aanwerige hulpstoffen als- elektroden,
oeschermgassen, borstele. etc.. dienen steeds in voldoends mate
aanwezig te z:iJjn.Bi) dreigende telorten dient kontakt te worden
cpgenomen met de afdeling intoop.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICABGE:

datum van ingeng:10-10-1987
hO"and volognummer 1l opgesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: rarasf hoofd:

)

SO0

&02

Personeel.

Pe afdelingschef dient erop toe te zien dat de afdeling over
volidoends personeel beschikt.In geval van tekorten dient hij
kontakt op te nemer met de produktie-leiding.

De sfdelingschef isg bevpoecd tot het verstrekben van kort
verlof .Hi}] dient dit te melden bij de afdeling percoseelscal e,

De aanwezige produktiemedewerkers dieren over voldoende
lasbetwasmhei1d te beschikken.In geval wvar valzaiures diert de
afdelinoschef hierover kontskt op te remen met de afdeling
personeelszaken,

Fwaliteit-kontrolekaart.

Up de kwaliteit-kontroleksart dient te worden vermeld:

~alle door de afdeling gekonstateerde fouten.

~alle door andere afdelingen gemelde fouten die door de afdeling
voorbewerking werden veroorzaakt. '

~de oorzask van de door de afdeling of door andere afdelingen
gemelde fout.

~de verrichte correctieve handeling.

~-het veroorzaakt ti1idverlies.

De tontrolekaart dient wekelijbe te worden ingelevesrd bii de
afdelinc kwaliteirt-tortrole.




PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING HALFFABRICAGE:

:holland datum van ingang:10-10-1987

! . volgnummer : 1] opgesteld door:D.Drummen
gheatlng paraaf afdelingschef: pareaf hocofd:

530

840

200

S01

Procedures per werkplaates.

De afdelingschef dient steebsproefgewl js de.door de afdelinu.
afgeleverde orders te kontroleren op maatvoering en
volledigheid. (norm 210}

De produltiemedewerter diernt elk procdult na bewerking.rma te
meten er in gevael van afwijkingen kontakt op te nemen met de
afdelingschef.

Bi) het uitsorteren van de. voor de order benodigde.
halffabrikasten.dienen onderdelen welke niet door de afdeling
bewerkt hoeven te worden, appart te worden gelegd.Ds beilde
onderdelen stapels dienen te worden voorzien van stikkerse wasrop
het ordernummer staat vermeld.De voorraad niet te bewerken
onderdelen dient te worden doorgegeven aan de afdeling k.t.l.

De lasser dient, al nsar gelang te behandeler werbkstub. =en
keuze te maken uit de voorbhander zi1jnde elektrodern.Di1t dient te
gebeuren aar de hand van de, door de fabrikant bijgeleverde
gebruiksvoorschriftenrn cf aanm de hand van Nen 2062 .

De afdeling halffabrikage . .dient voor hasar intern transpert
gebruik te maken van de heftruck voor algemeen gebruiker van de
eigen palletwagens.

Algemene procedures.

Betiandeling geretourneerde produkten:

Van geretourneerde produkten dient melding te worden gemaakt op
de kwaliteit-kontrolekaart.De geretourneerde produkten cienen
met spoed te worden gerepareerd of bijgemasakt.

Alle asfgekeurde produkten diernen te worden gemerkt en terziide
gelegd.]ln samenspraalk met de afdeiing kwaliteit-komtrole dient
dan te worden bekelten of deze produlkten aslsnog te gebruilen
ziirn.(zie lwal:teitshsndboelk:procecure behandeling a3fwijlende
goederen)
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

i
;holland datun van ingang:l0-10-1987

‘heating

velgnummerl cpoesteld door:D.Drummer
parsaf afdelingschef: paraaft hoofd:

100

1¢1

102

20

201

De afoeling halffabr-ilace levert:-ornderdelen
~afgewertte orderbegcheidsn,

Onderdelen,

De afgewerkte onderdelen dierern, tenzili op tererning srider s
vermeld. te voldoen aan de in norm [21w) beschreven toleranties

Alle afgewerkte orders dienen te worden gekontroleerc op
velledigheid, .

De afgewerkie orders dienen te worden doorgegeven 3an de
sfdeling opperviekte behandeling of aan de diverse montage
afdelingen.

Afgewerkte orderbescheiden.

De afgewerkte geleideiasrien en tekeninger paketien, diernsen te
worder doorgegeven aan de desbetrffence montace afdeling.

De afdelingschef diert dacel1ljhke de nummers var de afgeusri te
orders aan de produktieleidirng door te geven.

Mo
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NORMEN VOOR DE AFDEL ING HALFFABRIKAGE.

hOIland opgesteld door: datum wvar ingang:

heating

versie:

=210

Ectrefferde tolerantiec van het door de sfgeling voorbewe bing
aeleverde halffabrikaat.

De door de atdeling voorbewerking geleverde halffstritater clens
.tenzil op tebrening sndere vermeld. te volooern aar:
lengtematent+ /- mm

breedtematens+/— mm

haatshedent+/~ .

.

Betreffende toleranties ven de ,door de afdeling halffabriksage
gel everode prccdukteﬂ.

De deor de afdeling halffabrikage geleverde produkten dienern,
terciy oo tevenirg arnders vermeld. te voldoer aso:

raamwerken ot L.l it e e
lengte +/— .....mT

breedte +.~ .. ae..mm
diagonaalversechil ......m%

raamewerken tot ... cMeeeee

lengte +/- .......mm

breedte +/~ ... .Mm
diagonesliverschil ....c.e..mm
lasnaden: dibtte at.....mm +/~ .....Mmm

slastensuwheurigheid gaten: +/- ..,...mm

Je-der dienen alle onderdelen pas te worden geslepen , vrij te
z1irm var bramen en voldoende te zijn afgewerkt.




holland
heating

INFORMAT IESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING HALFFABRICAGE:

datum van ingang:10-10-1987

opgesteld door:D.Drummen

- volgnummer sl

paraaf ﬁoofd:

paraaf afdelingschef:

benodigde

niarm

informatie stroom kontrole op kontrole door bewerking correctieve actie jpe— or—-
info mons—joc.
ter— Inr.
1ng
orderbescheiden /
Zientilatorenlijstj/
vol. onvol. J
———-——<:Eolledigheid volledigheid afdelingschef kontakt met af- e 1k B10OO
PROC deling voorbe- item |B300
Sl | werking of de af-
l deling produktie—
plan-—- werkuitgifte werkuitgifte tekeningen €100
nings-— ! C110
lijst sorteren van C120
el. benodigde 820
. cnderdelen
/stikke]// sorteren uitschrijven van C100
ordernr. op
stikker. C110
plan— werkuitgifte werkuitgifte
nings-—
lijst gel.k
puntlassen puntlassen 120
Zstikke&
plan- werkuitgifte werkuitgifte 100
nings-— 110
lijst gel .k
overige
bewerkingen lassen C 120
slijpen
bhoren
[stikiker/ £100
werkuitgiftﬁl // totale
" werkvoort—
gang
¥ ¥* > L
k.ot.l. montage P20l

prod.leiding

{ae
¢




holland
heating

PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraaf hoofd:

paraaft afdeli

ngschef:

benodigy produktie flow af-—- kontrole op kontrole door kontrole middel ‘correctieve be- DT OC .« norm
de info ordergerichte geleide produktie actie monNs— INr.
halffabrikaten info middel tering
voorbewerking -
//tussenvoorraad/L——'
voorbewerking
voorraa:fstandaard voorraad
/rgihalffabrikaten niveau
t.p. vol sorteren van Ngnvold.|kwali- aanwezigheid produktie rolmaat kontakt met elk B40O 200
stikker __—JQEnodigd materiaal teit volledigheid medewer ker afdeling : item [B410O
werk— maatvoering voorhbewerking C820
proc.| |vorder- prod.teken.
B40OO ing werkvoorbereil-
l B410 ding
t.p. puntlassen wer k- puntlasaparaat C810 210
normtek | ' B} vorder—
stikker ing
t.p. boren handboormachine
normtek
stikker
t.p. <11 jpen slijpmachine 810 210
normtek
stikker
t.p. CO2 lassen C02 lasaparaat C830 210
normtek d elektr.lassen elektrode
stikker lasaparaat
niet af af wer k—
t.p- vorder— werkverloop produktie elke
normtek ing medewer ker item
stikker, aftk. kwali-
t.p. teit lasnaatkwali- afd.chef visuele kon- zle procedure elke |[C201 210
normtek. teit,opperviak-— trole Ca01 serie [D100
stikker proc.nr tekwaliteit,
) afmetingen, rolmaat
haaksheid. winkelhaak
k.t.l. montage

ot
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PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE 3

datum van ingang:10 —-10-1987 . , volgnuﬁmerﬁl - paraaf hoofd:v
hO“a}'ld opgesteld door:D.Drummen ‘ : paraaf afdelingschef:
heating :
beno- ‘ produktie flow at- kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be- prac. norm
digde slakkerhuizen geleilde produktie middel actie mons—|nr.
info - info ter—
ing

afdeliﬁg voorbewerking

1

I standaard halffabrikaten inhoud hoeveelheid produktiemede- kontakt met elk B&410O 200
“ magazijn | afmetingen wer ker werkvoorber. item
voorbewerking
venti- [7 felsen l
la~
toren-
lijst
norim—
tek. duplex—machineg
narm-— puntlassen
tek. puntlasaparaat
norm-— C02 lassen Co2 lasaparaat c830 210
tek. elektr,lassen elektrode

lasaparaat.

goedk. afk.
norm-— kwaliteit wer k- kwaliteit atd.chef vigsuele kontrole kontakt met st. C8oo
tek. - voort— afmetingen rolmaat afdeling proef
proc. gang afwerking kwaliteits—
C01 kontrole

k.t.1.

*
%
B




holland
heating

datuﬁ van ingang:10 —10-1987

opgesteld door:D.Drummen

'PRDDQKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING HALFFABRICAGE:

volgnummer:1

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

benodig~ produktie flow aft- kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be—~  |proc. norm
de info voorraad geletide produktie actie mons— [nr.
halffabrikaten info middel tering
voorbewerking
voorraad standaari/
halffabrikaten
ieg. vol. /maatvoering >onvold. voorraad jsanwezigheid produktie rolmaat kontakt met 1k |B4OO 200
normtek. aanwezigheild niveau maatvoering medewer ker afdeling item |[B410O
kwali- voorbewerking
proc .J teirt werkvoorberei—
B4OO dinmg
B410Q
i.g. puntlassen werk— puntlasaparaat C810 210
normtek.| ' v vorder-—
ing
boren handboormachine
i.9. J slijpen - slijipmachine cgi10 210
normtek. p
A { £02 lassen CO2 lasaparaat ICB30 210
elektr.lassen elektrode las-—
aparaat
niet af x aft
i.Q. ————————{%erkverlaa%k—m prier - wer kverloop produktie elke
normtek. vorder — medewerlker 1tem
111g
afk.
i.9. ' wal. lasnaad~— afd.chef visuele kon- zie procedure =t . CR01 210
normtek. alff. kwaliteit trole C201 nroef D100
proc.nr maatvoering rolmaat
C901 raaksheid winkelhaak
x*
S S voorraadmagazi jn
van diverse
montage afdelingen




PROCEDURES VOOR DE AFDELING DPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

datum wvanr

S - —————

ingarar 10 -10-1987
'holland ve lgnumme ¢ spgesteld doooib. D ammen
. .
iheabng paraaf afcdelinnschel: paraaf hoafr:
i
£ Taciomsecrm-ijving afdeiing:
100 Malfabrikatern er onterdelen «ODrIIEN wars eeEmn OEDGV*}ﬁyfflaﬁT

voldpede kualiteit.

11 VERANTWOORDEL TIRHEDEN-MATRT X .
afdelinasche’

rroduktiemedewerker

verantwoordal b,

-+
£ [%)
b e
spt 4
[ s
[1]] -
o u
i 4+ ot
o jw ow w
(& - et L
=} 4 + +
[ N X -
o 3 = D
= hs] ©
. o o o
" i -
[ n} o

data-klassen '
im- @ uittangen van praogul ten O

bentrole op toegeleverd materiaal
Lortrole op afgeleverd materiasl
bepaling ven volgorde wertuitgifte
beheer k.t.1l.

rontakt met andere sfoelingen
tocezictt op bezettingsyrasd
pehecr wvan voorrastc opper-lavte-
behancalinas produkten @)
tpe-icht op leverirngzst:idetap O

Qo

0000




PROCEDURES VOOR DE AFDELING DPPERVLQKTEBEHANDELINS.

datum van ingang:lO-10-1987

houa.nd voalonummes 11l ongesteld doorsD.Drummer
eaﬁng parasaf afcelingschef: paresf hoofd:

100

aon

300

De sfdeling oppervlakte behardeling ontvangt:
- crdernelsn en halffan 1y ata
- middelen t.b.v. de corcrsla

bekardel1rg
- spuitliaist
- kasten
- planningzliast oF 1ot e
celeidehas™ T

(nderdeien en hralffabrilkatenr.

-

De toegelever-de onderdelen en halffabrabaten i 3vhors

r
1
.
P
P2
G

de afdeling voorbewerking. halffabribtage of van e terns

m

toeleveranciers.211 diengn te wor den ggskorntyolessc ob d
giener

e

verder niet te sterk werontreimig te —iirm ea in ge-al o vEan LOUE

e

sanwezigheid van ontluchting- €n verfafvoergaten,o:

gecroduceevde onderdeler te z1jim voorzien van et biibeho ony
ordermummer . Hanneer de ontluchting- &~ vesfafuosroates
crthreken.diert dit te worden vermeld op de bwalitelt
tontroletaart . Extern toecsieverdse produl ten digren hesstalo UF

worden .terwiil intern gefabricecrde produbkten 3 rie
deeretref‘ends afdeling diensen te worden aesr-etouroeerd.
Overmatig vervullde onderdeler of Falfiabribaten dierecn pevslt o1

et t-i~bad te wordgen ontvet.
Middelen ten behoceve van de oppervlakiebehaﬁcslimg.
Deze produkten dienen steeds ir voldoesce mate ssnne

ziin.lIn geval van dreigende tetorten., dient bontat t o te wo
cpgenomen met de afdeling inkoono.

[
B4
ot
i

i
e
i1

Spuitliist.
De epuiteriy crmtvangt van de progul trelerd1ns dageil e 20
overzicht van de te perarmdelen kssten.

tacten.
e epuiteri) gient 2@l ¢ aan de hand ven de spuitlrost Ce T2
etr

hemandelen hacten bis de decsbetrefierds mortageafdelsnd on i€

malen.




. ¢

1
I
i
H

!
iho"a.nd volgnummer )
h&ﬁung paraaf afdelingschef: peraaf roofd:

PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

gatum van 1ngaug:1Q-1ohlqgw
opcesteld door D . Dy ummeED

S

Flanningellist en interne geleidekaart.
De afdeling dient eteeds 1N het be-it te zijn van de
plarmingsliast.ln ge.s: ~an afweripgheid.
nppgenomen met de &fcdu¥T1@leldlﬁg.DG
afkomstig van de werlvoorbereiding en
ctandasrd onderdelen.

vermeldt oge te

dient kontatb?
irmterne gelzidel




i PROCEDURES VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDEL ING.
g datum wvan ingeng:iO-10-19E7
ho“and velanummer il spgesteld door D

4 L E';‘:_‘m"-‘:-?”'
;heatmg naraaf afdeslingschef: carsat Foofa:
i

I'e afdeling beschiyt over: —npper s1akte-behandelinge “LsT

-tvi-bed
-diveree handogereedech nog
- ver Se Epuitg@ree:@:hamrew'
—dierse mesttoEstellisn
-personee]

e bvncr taeon T
—weriplaste~proCcE

~twaliteitz=-contonie #8377

dmiolstrstie

ST EE

—algemerne procedures

. Gpperviakte—:ehaﬂdelingg~bad
12¢ De afdelingschel dient het bzd dageliivs oo de volgend® T
te kontrocleren:
kontrole meettoestel correcticve T
or aitie
v.overf weegtoeste] celf corrigerer
Pr—waarie [Ph-meter - -
laaoa:tte cprer viattelaag- . ..
Aikte meter '

e laagd:kte dient dageliibe 83n de hand vaen ss~ meebolh:
proefpleatje te worden getontroleerd, Uerdor diernt webellalbs
verimonster te worden cpgestuurd nsar o€ verffabor ant,

llq Voor mechanische storingen asn de k,t.1l. diert eeret de
cetorirgsliist te worden gerasduolesgd.in aeval var
orduideli ikhedern of renaraties. dient bomtabkt te worder
ppaenomern met de afdaling teckmiecr ondechoad.
T-1-bar.

200 biept tri-bad dient ter ont.etting van produttes.Her digat oo

gebruil te woroen getcntrolesrd oo OF asrwezigherd war o ve O
. 3

ey, Bij eer telcrt diert dit te worder Brigewewio, i 08 30
ger Creigend tercrt a3 si0 tri. dient koohal Lo te wtod

opoenmcmern met de atoeiing 10Hd
Het tri-had die-t pericdiet te ooraes .orechoond door o0

sfoeling technisch onder mouc.




[

ihoﬂand volgnumme:r i

H »
;heaﬂng paraaf afdeiinpschef: paraaf hoofd:
H

PROCEDURES VODR DE AFDELING DPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

datum van ingann:lii-10-19E7
opgesteld door b vunmen

)
>

el

500

Diverse spultgsreevschacpen.

De diverse spuitgersedschappen dienen correctief te woroen
onde:r houden door de asfdeling techrisch onderhoud.

Diverse handgereedeschappen,

en correctief te worde

crn ooenderincnnt,

e giverse randoereedscrhaspoe~ dien
onder mwouren docov de afdeling technl

(1

Divercse meettoecstellen. . R

De diverse meettoectellern dienen door de afceling bwalite:
Fontrole te wordsn agekalibreerd. De afdelirmgschsf cie-t de

rs
1

meettoestellen voor gebruiltb te konrtroleren cp Fkalibratiectstus

en oo sfwijtingen of beschsdiginger. Indien hst hie-vocor-

gennemde wordt celtonstateerd. dient btortsbt te worder opoer

met de aftdeling buwaliteitebontrole,

Pereoneel,

De afdelingscnef diert toe te zien oo de bhezettirmoz- 537
atdelirng. Zieien en door hem tosgpelend btort verior. diend
melden b1l de afdeling pcergonmeslzzablen.

B:) dreigend bervettingsteirort diert hil) bLontalt oo te meme

de produktieleidirg.

Werbvocortgangs—-sdmimicstratie.

Ce afdelingschef dient asrm de hand var de plancinasliict oo

interne geleldebaart, de werkuitgifte vast te stellen.k::
afwezigheid van bewasalde orderdelen. diert h1) konta t oo
nemen met de decstetreffende efdeling of met de afdciino
werkvoorbereiding.

f 7

. e

Mgt




ho"and volgnummer : |

PROCEDURES VOOR DE AFDELING DPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

datum van inganrg:10-10-1987
opcesteld door:I. Drogmme

Yanr gErEtcuiregrdE orocukter diermt melding te wor et gET R

'1

ge bwaliteit-tomtrolebas t.De peretourneerce grogubtern oioonz,
o

met spos=d oonisusw te worger poerendsld.

-

heaﬁng paraaf afdelingschef: parasf hanfd:
Z Mertplaateprocedares.,

i Dz nroduktis-medeserbers digne de te boshendelens o2rodul *en ro i
pevestioen dat een adecuate omher'lavtr penardel o mooell 1
ie.l[norm 230101t dient zoveel mcgelilk Dionen de geste!lds
rormtiid varn B minuten te gebeuren.

g1lo B> ket oitneme:s wan O bersrdelds produl ten, oreqen gane Yo
worder gerontroleerd cp e &8Twer 1gheg:g wan gen verflasn var
afrcends hwaliteit . Afwr jiingen dieren te worder gemeld iy 2
afrdelinoschef. . .

520 broduk ter welle vanweae hu~ afwiibende bleur of formast vimt 1o
de k.t.1. beharndeld worden.dienen in het tri-bad te worder
onteet ern in de sputteriy van ean verflaag te worden VOICTT TRt

231 t1le berandelde erterne orders dienen van een sticrer wada o o
Fer ordernummer vermeld staast. te o wo ~dEn VoD TTIEN.,

go e afosling dient weor interr trarsco” gebruli fe msbEn oS0
rsliet-wagens 2n ds afgemenes reftruch.

Lwaliteirt-iontrolereart.
»
GO Op de bwalitert~kontrolekaary dient te worden veraslid:
-3lie dococr de afdeling geronstatesrde fcuten,
—slle door andere afdelingen gemeide fouten dile dooc~ deo a¥tdelig
voorhewerhing werden veroorzashkt.
—-de corzsa! .an de door de afdeling of door andere afdel:ir gzo
pemelce fout.
~de verrichte correctieve handsling.
~het veroorzaalt tijodverlies.
De honmtrolekasrt dient webelille te weorden iroeslewerd oL} T
afoeiirg bwalitert-lontrole.
elgerene orocedures.
10 Berandeling geretourneerie produl tens
o
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING DPPERVLAKTEBEHANDELING.

i datum vanrn ingang:l0-10-1987
;hO"and ~olgnumnmer ! cogesteld dzorv D, Drommen
i paraaf zfdelingeschef: paraaf heofd:

gheaﬁng

-
=54
[ X

304

Do afdeling oppecvial tebersndzliing levert:
~maiffatricatern welle var enn
opuerslartelasn 2iinm LToiTer
-geepoter juckthelbandel
~afgewert te orderbescneld

Halffabribaten welie van eer opporvlabtelasg 13 vIOVZiE s

e benandeld ralffapribaten 21 1 vOorIDien van eE0
onperviakltelsag welle volidoet aan noanl 1

verder zijrm zij vocrzienm wan een sticker, wasrod et orde moummes
vermeld staat.

Y

De benasndelde halffabribaten worden door de dezbetreffs
montape-afdeling tiicig ongehaald.

ip
ot
1
]

Gespoten luchtbehandelingskasten.,

De gespoten jucntbehsrdelingstastern. riin woorzien van de "
Mollang Hesting of de klant voorgssih eve var fisaa.Dee d20
cveral ir voldosnde nate sa-wezia te zioan.De bebardelde baster
g35n ns het droger wasar de afdeling g reditie.

Afpepwerite orderbeschelrden.

De werkvoortgang dient dageli)bs te wordsn gemeid b1 2
produltielsiding.De asfgewertie 1nterne peleicekasrter worden
regelmatig door de afoeling werkvoorbereiding opgehtasld.

J{]




NORMEN VOOR DE AFDEL ING DPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

datum ven 1ngang:l0-10-19HY

?ho“and ve lgnummer 3l opgesteld doo b Drammen
"ﬂaaﬁ pareat afdelingschef: parasft hocid:
; ng
Norm
22 Het k,t.1. opperviskiebehsndelings-oad disent san ds .o ge

epecificaties te voldoen:

waarde tosgestars afed dhing
% verf 20 Y +./ - 1 %
Fh waaros . e 02
tasgdib te 32 um /- o) L

De lsagditte diert dagelijke 3an de hand van esn beharcelo
proeplaatie op 10 plastsen te worden gecontroleerd.

23 De, op de rekken van de k.t.l. btevestigde nrodubten diernsn
tenrinete een spelingsruimte van 10 cim te bezitten.li1 dieren
pevest:gd te ziin dat de verf mabkelijl ian tos ern af-losien.

2at “4lle ondercelen welke bestemd zi1in voor behawmtdellrg v O

.dierern te ziin voorzien wvan orntluchtingsosten e
verfsfvoercaten met tenmirste eer diameter van 8 om.

¥

&)




holland
heating

' opgesteld door:D.

INFDRMQTIESTRGDM—SCHEMQ VAN DE AFDELiNG OPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

datum van ingang:

10-10-1987

Drummen

volgnummer: i

paraaf hoafd:

paraaft afdelingschef:

Informatiestroom voor de k.t.i.behénde}ing

//[werkvoortgang/

produktieleiding

benodigde informatie stroom kontrole op kontrole door bewerking Jcorrectieve actie |be- pr- No T m
info mons—|oc.
ter— |nr.
bR alx]
plan-— binnengekomen
nings-— ordernummers
1ijist 1 -
1.9« [werkuitgifte C700
opperviakte
behandeling k.t.l.behandeling
plan— codering A7fwerkvaortgang £830
nings— afgewerkte orders -’ D300
liist l
1.0 j produktieleiding
Informatiestroom voor de spuiterij.
. benodigde informatiestroom safgeleide info kontrole op Fontrole door corvectieve aktie |be- pr- norm
info mons—i{oc.
ter— |rnr.
1ng
produktieleiding
/spuitlijst/
kphalen te bewerken kast B300O
bewerking verfspulten
aflevering aan
afdeling expeditie D300




PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

houand { datum van ingsang:10 ~-10-1987

heating

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:l

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

expeditie

verf

Deno- produktie flow af— kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be- proc. norm
Higde spuiteri] geleide produktie middel actie mons—1 nr.
info info ter—
ing
pult- ﬁwﬁerde}en/kasteg/
lijst ! B30GO
B4 OO
ontvetten tri-bad
Y spuiten verfspuit C20o
drogen
@ aanwezigheid spuilter viguele kontrole zelf korrigerenjelk D200
i van voldoende item




. PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING OPPERVLAKTEBEHANDEL ING.

holland
heating

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

benco~- produktie flow af-— kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be-— proc. norm
digde k.t.l. geleide produktie middel | actie mons—| nr.
info info ter—
» ing
extern halffabrikage
voorbewerking
extern
B10G
B200
opperviakte/ jonderdelen
beh.prod. half‘fabrikateh/
I kwaliteit jaanwezigheid produkte visuele kontrole kontakt met elk 240
gaten toegel. ontluchting— medewer ker afdeling: item
ordernummers produkt /verfafvoer— inkocop,
ervuil ing gaten ' voorbewerking,
, proc. ordernummers halffabrikage
nr. overmatige
plan— inhangen B16O vervuiling C8oo 230
nings-
lijst
i.0. k.t.l.behandeling k.t.l.-bad C100
afladen,
goed l afk.
oppervlakte}aa€>—1 kwallteit|aanwezigheid produktie viguele kontrole kontakt met elk c810o 220
proc. oppervl]l. Jverflaag medewer ker afdelingschef 1tem
nro. laag
plan— coder ing 810 wesr k- cg30
nings-— voortgang
lijst
i.g. behandelde
onderdelen D100 220
halffabrikaten
div.montage
afdelingen
S




heating

PROCEDURES VDOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

holland detum van ingsng:i0-10-1957
volarummer:i opgesteld deor:D.Drummen
raraaf afdelingschet: paraaf btoofd:

D
o)
o

110

Teakomschrijving van de afdeling certrifuagaaslventilatoren:
Het assembleren van centrifugasivent:ilatoren ult halffabtribgten,
inkoopdelen en order gerichte toele. eringen.

Verantwoordeli jkhedenr,

afdelingschef 0 O
produktie medewerker C O
verartwoordell ik
=
r o
5} e
N k)
[ e
o &L
Ul o (and
[} 15 1] G
8] - - Ly
[} <+ + e
L N - X
o |3 > 3
T T D
o o c
L - L
= G al
data klassen
assembleren van ventilator o)
kontrole van ventilator O
aloemeen toezicht O
wertuitgifte O
komtatt met arncere afdelingen O
behesr zfdelingsadministratie O
codrdinatie transport O
toszicht pp beretti~gnoraad O
5




PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

holland datum van ingang:10-10-1987

heatlng volgnummer:1

cpoesteld door:D.Lrummnen
paraeaf afdelingschef: paraat hoofd:

110

120

130

De afdeling ontvangt:informatie ~interne geleidekasart
-~echoudertaartije
-produktietereningen
~orginele produbltiekssrt
~waaierbrief
~ropse bopie van produktiekasrt
-planmincsliist

materiaal -~diverce bevestigings-artir=slan
—~eneciale balien
-~diverse voorraad onderdelen
~diverse extern toegeleverde
produkten
-waaiers

Informatie

Interne geleidekaart, schouderkaartjie en de
produbtietel eningen.

lNe interne geleideksart, het sshoudertasrtie e~ de
produbktieteleningen. ziixn afkomsiic var de afdeling
werkvoorbereiding.In geval ven onduidelijiheden of efuazic
vart formulieren, dient vontabt te worden ocpascomen met deos
afdeling.

Wasierbrief.

De wasierbrief is afkomstig ven de sfdeling wasierfabrikasgs en
wordt tessmen met de deshetreffende waaier toegeleverd.In geval
van afwezigheid dient kontakt te worden opgenomen met voor-
genoemde afdeling.

Plarnmingsliist.

De plarmingslijst is afkomstig vanr de produktieleiding.De
afdelingschef dient steecs in het berzit te ziir van het lsatete
exemplaar van deze planmingslijst. In geval war onduidel: khgcen
of afwerigheicd dient bontabt te worden opgeromer met de
produxtieleiding.

Orgirele produbtie kaart.

Losse leveringen gaan verge:seld van de orginele
produbtieirsart,.Deze kaasrt wordt met de bernodigde ornderdelen door
de afdeling halffabrirtage asasngeleverd.In geval van

orguidell jvheder dient contaect te worden opgenomen met de
afdeling orderadmimistratie,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

holland

datum van ingang:10-10-1987
heat‘ng volgnummer:il opgesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

140

200

300

40

&00

Rose kopie van de oroduktieksart.

Het magszijn levert. tesamen met de toegeleverde onderdelen., de
rose kopie vaen de produktieksart.Indien hierover

onduildell jkheden bestaan dient lontakt te worden opgencmen met
de afdeling ovderadministratie.

Materiaal

Diverse bevestigings—artikelen.

De afdeling beschikt over een beperkte voorraad
bevestigingsartikelen.In geval van dreigende tekorten dient
kontakt te worden opgenomen met het magsaziin.

Speciale balken.

Niet standasard balken worden op order aangemaakt dcocor de
sfdelirng voorbewerking.In geval van afwecigheid van deze ballkenr
dient kontakt te worden opbgernomen met voorgencemde afdeling.

Diverse interrn genroduceerde onderdelen.

De diverse intern geproduceerde orderdelen ziin afiomsitig -an de
afdelirng opperviakte behandeling.De meeste van deze onde-delen
zijn standsard onderdelen, welke de afdeling in voorraszd moet
hebben.De afdeling werbvoorbereiding komt hiertoe wekel:iks de
stand van de voorraad opnemen.indiern cdeze tekorten konstateert
«worden nieuwe onderdelen aangemaskt, op de desbetreffende
afdeling.Indier de afdelingschef tussentijds tekorten bemerkt
dient hij kontakt op te nemern met de afdeling werkvoorbereidirg.

Diverse extern toegeleverde produkten.

Het magarijn levert de extern toegeleverde produkten als
motoren, pully's etc..Indien deze becstellingen gebreken
ver tonen of niet asnwezig zijn. dient kontakt te worden
opgencomen met de afdeling inkoop.

Wasiers.

De waaiers zijn afkomstig van de afdeling waaie-fabritage.lii
cienen tesamen met de waalerbrief biy de afdelirg te worder
sfogeleverd.Indien eern wasier niet tijidig sanmeziag ie of gebreken
vertoond dient kontakt te worden opgenomen met de afdeling
wasierfabrikage.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

. 1O 1O 1 o8

holland datum van ingang:10-10-1987

eatlng volgnummer : 1 opgesteld door:D,Drummenr
paraaf afdelingschef: pareaf hootd:

@]

100

200

300

310

400

410

De afdeling beschibt over:-meettoestellen
-teftafels
-diverse montagegereesdscharnpss
-personeel
—informatieverwerking
~procedures per werkplsate

Meettoestellen.

De afdslincg beschibt over gen amperemeter en e
toererntalmeter . .Beiden diernen te worden gekslibreerd door de
efdeling kwaliteit kontrole.De produktiemedewerber diernt derze
toestellen voor gebruik te kontroleren op hun kalibretiestatus,

MHeftafele.

De heftafels diernen preventief te worden onderhouden docor de
afdeling technisch onderhoud.In geval van storing dient kontakt
te worden opgencmen met deze afdeling.

Diverse montagegereedschappen.

Preumatische gereedschappen dienen preventief te worden
cnderhouder door de afdeling techrisch onderhoud.In geval v
storing dient keontalt te worden opgeromen met derze afdelinro.

i

w

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

Perconeel.

De afdelingschef dient toezicht te houder op de bezettingsorssd
van de afdeling.Kortstondig verlof en ziebteverzuim cdient te
worden gemeld i} de afdeling personeelszaken.

De afdelingschef dient nieuw sangetrokken personeel voldoende te
instruerern in de door hen te verrichten werkzasmheden,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

holland datum van ingang:10-10-1987
<aﬁng volgnummer s | opaesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: pavecf hioofd:

Irformatieverwerking.

B0 De afdelingschef ontvaengt van de atdeling werkvoorbereiding de
ventilstorenteleningen. de interne geleidekaart en het
biibehorende schouderkaartie.Het schouderkasrtie dient a3 de
hand van de plarrningeliist in het planningsbord te worden
bevestigd,

510 Pe, wvan de afdeling wsaierfabritage afkomstioge, wssierbrief
wordt aan de interne geleidekaart en de ventilatorentekening
tcegevoegd.VYoor de wertuitgifte wor-den de telenminnen
gekontroleerd aan de hand van de op de waalerbrief vermelde
gegevens ,.De afdelingschef belt vervolgens san het magarij~s door
dat de extern geleverde produlten asngevoerd kunnen worder.

520 fan de hand van het planningsbord. wordt wekeliike een
ventilatorermbriefie opgesteld.Dit ventiletorenbriefie geeft een
overzicht van alle te produceren slakkenhuizen.Dit briefic wworgt
doorgestuurd naar de afdeling halffabrikage alwasr de
slakkerhulzen worden asangensakt.,

230 Bi1j de bes*ellinc van het magarijn ic de rose kopie van de
produktiekaart toegevoegc. Zi) gient cvereen te stemmen met de
wasierbrief.De produbtiemedewerker bouwt aan de hand van de
ventilastorentelening en de produktiekss~t, de ventilstor sasmen.

540 De. bi} het testen, gevonden ventilator precstaties (gevrasoo

amparage en geleverd toerental!) worden op de wasierbrief of, 1n
geval van een losse levering., de orginele produbtielaart.
vermeld.

330 Wenneer de ventilator af is. wordt dit vermeldt op het
schouderkasrtje.Dit schouderkasartje blijft dan nog enige tiid op
de kamer van de sfdelingschef aasrnweziag.

560 De cverige informatie (geleidebasrt.produktietekening en de
kopie&n van de produktiebasarten' wordt bij de ventilator gsvoegc
er geat samen met de ventiletor naar de afdeling l-montape.

570 In geval van een losse leveri1ng wordt de orginels produbttietassrt
dooroegever aan de afdelino expeditie.De overige dokumenten
wo~den verrietigd.




PROCEDURES VDOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

] 1 O-10~]1 987
holland datum van ingang:l0-10-178"
heating volgnummer i1 opgesteld deoeor:D.Drummen

paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

&00

610

620

530

Procedures per werkplaats,

De verschillende onderdelern worden aan de hand van de
produktietelening geassembleerd.Indien hierbid onduide!l1rtheden
ontstaan dient kontakt te worden opagenomen met de
afdelingschef.Dezce kan dan, indien nodig. kontakt ocpnemen met de
afdeling produktietekening of orderadmiristratie.

De ventilastoren worden vervolgens preoefgedraaid.Hierbl}l dient
gekeken te worden naar het trillingsgedrag ven de
ventilator.Indien de ventilator te hard trilt. cient de
ventilator te worden gedemonteerd.Deze dient dan hij de sfdeling
weaierfabrikage opnieuw te worden uitgebalanceerd, waarna e
ventilator weer in elkasr wordt gezet er beproefd.

Bij het proefdrasien wordt de door de ventilatoren gevrasgde
stroomsterkte [norm 2801 en geleverd toerental gemeten [rnorm
3001 .De gemeten waarden dieren te worden genoteerg op de
waatrerbraief of ce orginele produttiebaart.Indier deze buiten ce
norm vallen dient kontaekt te worden op genomen met de afceling
orderadmimistratie.Op sanwiizing van deze afdeling diernt s dan
een andere motor of overbrenging te worden gemontesru,

Indiern de verntiletor bestemd is voor esn losse levering., dient
hii, voordat hijy naar de expeditie gsat. door de
kwaliteitskontreoleur te worden gekontroleerd op volledigheid en
kwaliteit.Dit dient te gebeuren aan de hand van de checklist
voor centrifugaalventilatoren.Indien hi) de vertilator
geoedkeurt, dient hij deze te voorzien van de
kwaliteitsstikker. . Anders diernen er op diens aanwi jringen
wijzigingen te worden docorgevoerd.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

holland datum van inpang:10-10-1587
heating volgnummer : 1 opgesteld door:l.Drummer
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

100

2090

21

De afdeling levert: -ventilatoren
~afgewerkte orderbescheiden.

Ventilatoren.

De ventilatoren die de afdeling verlaten diernen te voldoen 280
de afmetimgen zoals die op de produbtietekeningen staen
vermeld.Ventilatoren bestend voor losse levering dienen fte o1in
voorzien van de kwaliteitsstikker.Zij worden vervoloers. door de
afdeling evpeditie. gereed gemaakt voor verzending.De cverige
ventilatoren gasan veraezeld, van hun tekeningenset.nsar de
afdeling l-montage.

Afgeweri-te orderbescheiden.

De sfgewerkte orderbescheiden gasan tesamen met de order nazr- de
afdeling l-montage.De schouderkaarties worden na eripge ti13d
opslag vernietigd.

Indien het een losse levering betreft, dient de orginele
produltielaart te worden doorgegeven aan de afoeling esupeditie.




NORMEN VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN

hO“and datum van ingang:l0-10-1987 i
heatin volgrummer 1] cpgesteld door:D.Drummen
g paraaf afdelingschef: parasaf hoofd:
290 Betrefferd de toelsstbare afwiiking in gevraagde stroomioevoer

309

van de ventilatoren.
De gemeten stroomsterkte dient birnmen de specificaties van de
motor te liggen..

Betreffende de toelaatbare afwiiking op het gevrasgde toerental.
De tollerantie op het gevraagd toerental bedrasgd:

- 0% van het gevrsagde aantal toeren per minuut.

+ 2.5% ,, < - ,

s L .~ 5




holland |
heating

datum van ingang:10-10-1987

opgesteld door:D.Drummen

'

INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING CENTRIFUGRAEVENTILATOREN

~volgnumnmer sl

paraaf¥f hoofd:

paraaft afdelingschef:

bencdigde informatie stroom kontrole op kontrole door bewerking correctieve actie (bem— |pr- norn
info interng order ons—~ |oc.
ter—- |nr.
ing
afd.werkvoorbereid. afd.waalrer -
T fabrikage
T B110G
I(reni;i}atorentekf—ywaaierbrief/ B10O
Ant.galeide kaart/
/;chouderkaart/
volledigheid wvan |lafdelingschef kontakt met af- elke |C510
gegevens deling produk- order |B120
proc.ny., tietek.
order administra-
tie
‘ R 300
planning—|{fentila- ///C\teekplannimy/ werkuitgifte C520
slijst torenlijst ‘
]
afd.halff tel.bev,
/@aaierbrie%7
¥ C330
1.9, magaziin
/Centilatoren te§Z T
chouder rose
kaart Droduktiekaarﬁ/
]
assemblage assemblage
registatie van proefdraaien 340
prestatie
E«Jer'kui tgiftel werkul tgifre _SED
] :
schouder averige
dokumenten CHED

kaart

vernietigen montage—1
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INFORN&TIESTROGM-SCHEMQ VAN DE QFDELING CENTRIFUGQALVENTILATDREN

datum van 1ngang 10-10~ 198? o . volgnummer.l : ) paraaf hodfd;

hO“a-nd ) opgesteld door:D.Drummen ’ paraaf afdelingschef:

heating | | |
benodigde informatie stroom kontrolelop kontrole door Dewerking carrectieve actie |bem~- |pr— norm
info losse levering v ons—  {oc.

) ter— [nr.
ing
afd.halffabrikage afd.waaier

fabrikage

B110O

/Lentilatorentek/L-njaaaierbrief/ B10OO
/int.geleide kaart/

/érgin.prod.kaart/

volledigheid van l[afdelingschef kontakt met af- lelke (510
/échouderkaart/ gegevens cieling produk— order |[B120
’ proc.nr. - tietek.
3510 brder administra—
l tie
£CH00
planning—}ventila- weekplanning werk-— werkuitgifte Co20
slijst torenlijst ultngt '
— %
aftd.halff tel.bev.
/ﬂnrgin.prod.tak//
waazerbr:e?/ l

v Ca30
{1 q// magazin

/\'entliatoren tek,/ T
schouder rose
kaart produktiekaart

iasgembiagel assemblsge

|
registatie van proefdraaien Cs40
pDrestatie

4jwerku1taiftef werkuitgifte L350

/cver;ge orqznele }
documenten prod kaart ' CS60

vernietigen expeditie
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PRODUKTIESCHEMA VOOR DE AFDELING CENTRIFUGAALVENTILATOREN |

. dafum van ingang:10 -10-1987 . volgnummer:1 - 4 - paraaf hoofd:
g g
holland | ‘
t' . opgesteld door:D.Drummen - paraaft afdelingschef:

heating f .
beno-— produktie flow af- kontrole op kontrole door kentrole middel correctieve De-— inroc. G m
digde . aeleide produktie middel actie mons— nr.
info : info ter-

ing

magazi jn afd.oppervl.beh.

! I

biv.bevestyL div.voorraadjstand
artikelen onderdelen flvoorraad
B200O

afd.voorbew. magaziin B4OO

div.extern
toegel. produk

speciale
balken

afd.waaierf. B300O
B500O
voorraad B&OO
venti- aanwezigheid produktie— kontakt met 21k
latoren proc,nr van alle medewerker desbetreffende |{iltem
tekening assembleren| CHO0 benodigde diverse montage afdel ing Ce00
produkten geresdschappen
o.k. aftk.
produk— ~——<broefdvaaie§>1 vermogen (trillingsgedrag produktie toerentalmeter kontakt met elk C&10
tiekaart venti- toerental medewerker amperemeter afd.order— 1tem |[C540
proc.nr. Iator stroomsterkte administratie C&620 =20
Cé620 300
¥ afd.l—-montage
afk. c.k.
venti- ——————(éindkOﬁtrolg>»—- kwaliteilt [algemene kwaliteitskon- checklist herstellen elke [|D630
latoren— » kontrole troleur losse
tekening ' le—
produk— I ver -
tiekaart expeditie ing
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PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

{ho"and datum van 1ngsng:lU-10~-1987

lh ti volgnrnummer ;1 opgesteld doorsD.Drummen

5 ea ng paraaf afdelsngschef: paraaf hoofd:
10 Taahomschriiving van de afdeling waaierfabrikage:

116

Het producerens van wasi1e~e uit ornderdelen.Daarnaast

dere afdeling nog een saqtsl bewertinger voor interne

plaats zoals: de fabriteoge var kleire ventilatoren,

vintde:r

raafrlaaties en saluminium consitrubkties voor

atdeling dakventilatoren.
diverse reparaties waarbiy crazi of
frasebewer! 1ngen meoodzstelz v z1anm

-

Yerantweoordeli ikheden.

afdelingschef ONN®)
megewerkend voormar O
rroduktie-medewerker (0]

verantwoordelil il

proces
produktietoericht

produkitieleirding

produktie

data klassen

O

verzamelen benodigd materiaal
vervaardigen van onderdelen
assembleren van gnderdo. en
kantrole op toegeleve-d nater-iaal
konmtrole tussenprodulb t

korntrole sindsrodub t

toezicht op wvoorveaco halffahrivater
roeczicht op veorraad hulpstot fes
bepalirng werkuzrtglifte

begslica produl tre-volgoorde
Fonmtai t met anodere afdelingen
toezioht op beretiingegrassd
toezicht oo 1ntsrn transport
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PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

.h ll d datum van ingaeng:l1O~-10-1987

hollan :

iheating volgnummer:l cpgesteld door:D.Drummen
j paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

[i§)

100

120

De atdeling ontvangt informatie:planningslijst
wsaierbrief
produktieteleningen
1nterne geleidekaart

materiaal iruw—assen
ruw-naafplaten
.retainingsringer
schoepen )
achterplaten
bBaslasnceergewichten
diverse onderdelen voor interne
prders.

Informatie.

Planningslijist.

De afdeling dient in het bez:it te zijn van de lsatste
planrmingsliisten (zowel A als B) welke afkomstig zi1in van ce
araduttieleiding.Bii afwerigreid of onduidelijbheden dient met
voor—-gencemden korntabkt te worder opgernomen.

Haaierbrief,

De waaierbrief (gele kopie ,van de produktie-kaart) is aflomstig
van de afdeling werkvoorbereiding en dient aan de hand varn de
normbladen te worden gecontroleerd op vollediagheid en juistheid
var gegevens.In geval van onkompleetheid of onduidel i ikheden
dient kontakt te worden opgenomen met de afdel:ing order
admirnlistratie.

Produttietekeningen.

Orderbescheiden voor niet standsard onderdelen, dienen vergereld
te zi13)n van produktietekeningern.Indien deze niet volledig of
orduideli ik zijn dient kontabt te worden ocpgenomen met de
afceling wrder administratie.

Interne geleidelkasrten.

Orders wvoor voorraad-onderdelen, met name voor de afdeling
davvertilatoren. stasn vermeld op interne geleidelaarter.lDe
afodelinnschef dient deze op volledigheid te kontroleren.In pevel
var onduideli jkheder ogient hij kontakt oo te nemen met de
afdeling werkvoorbereilding.




PROCEDURES VDDR‘DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

A ——"—

! datum van ingsng:lO-10-1987
{Rogg.gd volgnummer:l opgesteld door:D.Drummen
! e g paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

*

Materiaal.

Ruw-acsen, ruw-naafplatern en retainingsringen.

200 Ruw—assen. ruw-naafplaten en retainingsringen dienen 1n
voldoende mate asnwezig te -i3n. Derze extern toegeleverde
produkten dienen regelmatig op hun kwaliteit te worden

gerontroleerd [norm 1.1n geval van afwijkingen of dreigende
telorten dient kontakt te worder opgenomen met de afdslinrg
inkooo.

-

Schoepen en achierplaten,
z10 De schoepern en achterplaten zijn aflkomstig van de afdeling
voorbewerking en dienen asn de in norm £ ] omschreven
afmetingen te voldoen. 713 dieren ( voDr zover het etandaard
onderdelen betreft) in voldoende mate aarwezig te zijn. B1l
dreigende tekorter, dient Lontakt te worden opgenomen met de
wer voorbereiding.

Balanceergewichten.

zed De balanceerqgewichten zijn aflkemstig vanr de afdeling
veorbewerking.In geval van dreigende tekorten dient met deze
atdeling btontakt te worden opgenomeEn.

Diverse onderdelen bestemd'vocr interne oOrdeve.

De, voor interne orders bestemde. speciales onderdelen 2110
afkomstig vanr verschillenoe afdelingen. 21} diener op sanw? 3T ing
var de afdelingschef te worden behandeld.

1
[0Y]
<
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PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

! datum van 1ngang:10-10-1987
‘Rogggd volgrnummer i opgesteld door:D.Drummen
! e g paraaf sfdelingschef: parasf hoofd:

(%)

108

110

118

120

130

De afdeling beschitbtt pver:~ informatieserwerking
- normbladen en een balanceerhandboer
- meetgereedschappen.
- machines
- handeereedschappen
- hulpstoffen
- personeel
- irnstrukties per werkplaats
- algemene procedures

Informatieverwerking externe orders. ' ‘

e afdelingschef noteert de gegevens verbregen uit de
waarerbrief in zi1in efdelinpgs—administratie en kontroleert deze
asn de hand varn de normbladen.De wasierbrie¥ wordt verwolgens
doorgegeven aan het magaziin.

Aan de hend van de afdelings-administratie en de planningslilist.,
stelt de afdelingschef wekelijbs een wasierlijst op. Deze 11ist
bevat plle wasaslers die over een wesbk bklasry mosten z1in,

Van de waaierlijst gean kopie#nr naar de produbtiemedewsrtiers van
de afdeling .Verder gaat er een kcpie nsar het magaziin,

De produktie-medewerkers stellen aan de hand van de wasierlijst
en de interne~geleidekasarten., hun werkplanning op.

Het magazilin voegt de waaiernorief aasn de geleverde
aandrijfschijven en bussen toe.De monteur bepaald aan de hand
var de wasi1erbrief en de normblsaden de camenstelling van het
produbkt. De wasierbrief wordt vervolgens doorgegeven aan de
medewerker achter de balanceermachine.

De produktiemedewerier achter de bslsrceermaschine bepaslt ss~ de
Rand var de wasierbrief en het balanceerhandboel het 1n te
stellern toerental.

N3 deze bewerkingen komt de wasierbrief terug bil) de
afdelingschef.Deze maalt hiervan aantetening, in ziin
afdelings-administratie en geeft de waaierbrief samen met de
gerede o-opdukten door asn de afdeling ventilatoren.
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PROCEDURES VOOR ﬁE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

!hO"and datum van ingang:l10-10-1987 ' '
gheaﬁn velgnummer :1 opgesteld door:D.Drummen
H g paraaf sfdelingschef: peraaf hoofd:

140

145

Informatieverwerking interne orders.
e afdelingeschef neemt welelijks de voorraad aanwezige
faslffabrikaten op.Deze roteert hi1j in de voorraadmap.

De voorraadmap gaat nasar de afdeling werkvoorbereiding.Hler
worder de interne geleidekaarten uitgeschrever welke opdracht
geven tot de sanmaabk van het desbetreffend halffasbrivaat.

De interne geleidekaarten bestemd voor de sfdelinrg
waaierfabrikage worden wekelijks bij de afdelingschef afgeleverd
met vermelding van hun prioriteit. .

De afdelingschef deelt de interme orders uit met vermelding van
hurr prioritert.

Na bewerking geeft de produltiemedewerker de interne
geleicekaart terug aan de afdelingschef.Dere kontroleert of er
rog een bewerking moest volgen .Indien de corder sf is ,wordt
hiervan aantekening gemsakt in de afdelingsadminsstratie.

Le interme geleideltaart wordt bewsart en wekel: ks door de
afdeling werkvoorbereiding opoehaald.

*
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PROCEDURES VODR‘DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE.

i datum van ingeng:10-10-1987
houand volgnummer:1 opoesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

200

c1ln

Normbladen en balanceerhsndboeb.

De afdelingschef en verschillende produktiemedewerters ziin in
het bezit van. voor hun van toepassing ziinde. normblasden.Deze
zijn door de afdeling R. en D. verspre:d en disnen altiid op de
sfdeling aanwezig te ziin ( 2zie procedure behandeling i1nterns
normen in het kwaliteitshandboek).Indien niet voorhanden., dient
kontakt te worden opgencmen met-de afdeling R.enD..

De bediendes vanrn de balancee-machine dient 1n het berit te ziin
van het balanceerhandboel.Dit boet omschrijft het toegelaten
cnbalans van de verschillerde waaierse bil vertchillende
toerentallen.

Meetgereedschappen.
De afdeling beschikt over de volgende meetgeresdschappen welke
voor gebrulik dieren te worden gecontroleerd op :

meetgereedschap |kontrole op ~ontrole door correctieve
; 3l tie .
meetplaatie kalibratiestatus prod,.medewerbker Lonmtatrt met
uiterliike de afdeling
beschadiging bwal.vontr,
micrometer idem . idem 1dem
binnendiameter~
meter 1dem idem idem
diktemster idem idem idem
schuifmaat 1idem idem - idem

De diverse meetsystemen op machires dienrnen periodiek door de
afdeling kwaliteit kontrole te worden gekslibreerd.
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PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

¢ datum van ingeng:l10~10-1987
ghoua.nd volgnummer:1 opgesteld doovr:D.Drummen
;‘ eat'ng paraaf efdelincschef: paraaf hoofd:

G030

SO0

600

Machines.
De afdeling beschikt over de volgende kwaliteit heinvioedende
machines welle dienen te worden gekontroleerd op:

machine konmtrole op kontrole door corr.attie
draaibanken kwaliteit beitel |prod.medewerker [zelf korr,
freesbanken - frase . |idem idem
steekbank . beitel |idem idem
zaagmachine . zZ3ag 1dem 1dem
COzZ lasaparaat instelling “{idem ' : idem
MIG losaparseat imetelling idem idem
balanceermachire jinstelling idem idem
kolomboormachine (bwalitert boor idem idem
lasmallen vorm. afdelingschef idem

Alle beoren en beitels dienen op de afdeling te worden
gerepareerd.fgesleten freestoppen dienen ter reparatie te
worden, ingeleverd bii het magaziin.De balanceermachine wordt
Jaarlijks door de fabrikant geinspekteerd en gerepsreerd,

Voor mechanische storingen van machines dient bontakt te worden
cpgenomen met de afdeling technisch onderhoud.

Diverse handgereedschappen.
De diverse handgereedschappen dienen curatief te worden
oroerhouden door de afdelirng technisch .onderhoud.

Hulpstoffen.

De diverse hulpstoffen zi1jn in voldoende mate op de sfdeling
ganwerig.Bij dreigende tekorten dient de afdelingschet kontakt
op te nemen mst de afdeling inkoop.Andere hulpstoffern kurmen 1n
operacht van de afdelingsche? bii het magazijn worden afgehaszid
of besteld.
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE.

‘holland datum van ingang:10-10-1557

;heaﬁng

velgrnummer:l opgesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: paraaf hoofad:

00

720

730

740

Personreel.
e afdelinc beschikt over :afdelingechef

medewerkend voorman

lsssers

bankwerkers

overige produktiemedewerkers,
De lassers diener terminste cver een M.W.L. diploms of hiermee
vergelijikbare ervaring., te beschiblken. teneinde laswerk van
vecldoende kwaliteit te leveren.

De bsnkwerkers dierer tenmincste over een L.1.S5.diplema of
hiermee vergelij)rbare ervaring te beschiltken.

Het overige personeel dient voldoenrde te ziJ)n geinstueserd.
teneinde werk van voldoende hkwaliteit af te leveren.

De afdelinaschef dient toe te zien op de bezettingsgrasd van de
efdeling.Zieken en kort verlof dient hij te melden bi) de
afzeiing perceoneelszalen.

Wanneer de afdel:ingschef afwezig 12 dient de medewerkend ~occrman
diens takenrn waar te nemen.Verder dient de medewerkend voorman de
afdelingschef 1n al zijn we-kzaamheder te assisterern.
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PROCEDURES VDDR’DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.

4 datum van ingang:10-10-1987
!Rougnd volanummer i opagesteld door:D.Drummen
g eaung paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

goo

210

Qe

gaC

Werkinstrukties.

Alle produktiemedewerkers dienen asn de hand van de wassiecrliijst
en de interne orderkasartern ,de door hun te verrichte
werkzaamheden 1in te delen.

De verschillende produkten dienen aan de hand van, en binnen de
normen van,de normbladen te worden geproduceerd.lnorm 270 &n
2801 '

De te produceren onderdelen dienen aan maten te voldoen zoals
deze op de normbladen of tekeningen stasan vermeld.Indien er
afwijbtingen in het toegeleverd materiaal worden gelonstateerd.
dient kontakt te worden opgenomen met de afdelingschef.

De afdelingschef dient periodiek de gerede produbten te
kontroleren. Afgekeurde produkten dieren opzid te worden geleqd
.De afdelirngschef beoordeelt dere en geeft in geval van
definitieve afkeur opdracht tot sanmaak van nieuwe

produt ten.Indien de sfgeblenrde produbten niet hersteld of
opnieuw gebirulkt kurner worden,worden 21} in opdracht ven de
afdelingschef vernietigd. )

De bediende varn de balanceermachine dient de waailers aan de hand
van het balanceerhandboel er rmormi2&0],uit te balarceren.

Een produktie medewerker dient de monteur te voorzier van alle
benodigde halffabrikasten.Deze dient hij aan de hard van de
waaierbrief en de normbladen of tekeningen in de sfdeling er biy
het msgszijn op te verzamelen.,Ingeval van asfuecighedesn of
tekeorten dient hij dit te me2lden aan de afdelingschef.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING WAAIERFABRIKAGE.

. —

i datum van ingang:10-10-1987
xgong.nd volgrummer :] opgesteld door :D.Drummen
eaung paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

)
1
!

Algemene instrukties.
GO De afdeling dient van elk was:ertvpe tenminste een evemplaar 1in
voorraad te hebbhen.Dit om ploteelinge vraag van de bulterdienst
te beantwoorden.

210 NDe afdeling dient voor hasr produkttransport gebruil te malen
var palletwagens en de heftruck van de afceling montage 2.

FE0 Stalen wealierse gienen ra het sosembleren naar de afdeling
oppervl]aktebehandeling te worden gebracht.
Q30 Afgekeurde produkten worden in opdracht van de afdelingschef
vernietagd.




i PROCEDURES VOOR DE AFDEL ING WAAIERFABRIKAGE.
l

H datum van ingang:l10-10-1987

ggoggnd volgnummer- 1 opgesteld door:D.Drummen

? eaung paraaft afdelingsche: paraaf hoofd:
I De afdelirg levert:iwasle s

diversg interne orderes
afgewerhte corderbescheiden

Waaiers.

100 De sfgeleverde waalers dienen aan d2 normen zoals die ow de
tekening of normbladen vermeld staan te voldoen.

De asfgewerkte waalgrs dienen raar de sfdeling vermtiletocres e
worden vervoerd,

o0 De diverse afgewsrkte interne ordere worder dbor het imter~s
transport rasr de deshetreffende afdeling gebracht.be afaewert te
interme orders dienen asn maten.zoals omschreven 1n de
normbiaden of op de produlitietexening, te voldoen.

200 De afgewerkte waasierbrief wordt doorgegeven s&an C@ afdelinag
ventilstoren.De afgewertte inte-ne orderbescheiden worden
opashaald donr de afdeilng werbvoosrbeseiding.

[$%
-
(e}

De afaewerkte interng geleidetlsartern worcen webkeglilive door g
zfdelimn werkvoorbereiding ppgehasld.




}‘@ NORMEN VDOOR DE A‘FDELING WAAIERFABRIKAGE .

¢ ] . - - =
ihO"and datum van 1ngang:10-10-1987

‘heating

volgnummer sl opaesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

na
£
-

250

[=4=19)

Betretfend toegeleverd materiaal ean de asfdeling
waalerfabrikage. A

De toegeleverde produkten dienen aan deo toleranties te voldoenr
zoals derze op de volgende normbladen stsan vermeld:

N 221-00-44668 N 221-00-4645601

N 221-00--4669 N 221-00-4608

N 221-00~-44670 . N 221-00-4609

N 221-00-4671F - N 221-00-4610

N 221-00-4687D N 221-00-4611

N 221-00-485%

De toegeleverde produkten diener binnen de in DIN gestelde

toleranties aan hun materisalspecificaties te voldoen.
.

Betreffende afmetingen ven de door de afdeling voorbewerking
gefabriceerde schoepen, achterplaten en versterkingsstrips.

De schoepen achterplaten enrn versterkingsstrips dienen aarn de in
volgerde normbladern vermelde msattoleranties te voldoen.

N 221-00-4502 N 221-00-4606

N 221-00-4603

Betreffende normen voor de balanmceermschine.

De wasasiers dienen te worden uitgetalanceerd tot een precisie
vans: .

0.2 gram voor kleine waasiers

1.0 gram voor grote wasaiers.

Verder mogen er per waaier niet meer dan 3 balanceergewichten
worden gemonteerd.

Betreffende lasnormen.

De lassen diernen te voldeoen asn de sfmetingen zosle ocamschreven
in volgende normbladen.

N 229-00-40014A

N 229 -00-4002A

N 221-00-4605

Betrefferde normern gesteld aan verspsningsprodulten.
De diverse verspaningsprodukten diernen te voldoen asn de normen
zoals omschreven in de volgende normbladen.

N 221-00-0669

N 221-0C~44670F

N 221-00-4&71F

N 221-00-4687D

N 221-00-483%

M 221 -00-4&10

N 221-00-4¢£11

N 221-00-4668




holland | datum van ingang:10-10-1987

heating opgesteld door:D.Drummen

INFORMAT IESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING WAAIERFABRICAGE:

volgrnummer:1

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

werkvoorbereiding

tenodigde informatie stroom kontrole op kontrole door bewerking correctieve actie | be~ o norm
info interne orders mons—{ oC.
ter— | nr.
ing
lopnemen van voorraaqj
l C140
/voorraadmapl 143
werkvoorbereiding
C150
1 o.k.
f———~<§olledigheid>>—— volledigheid van|afdelingschef kontakt met elke | C155
proc.nrd informatie afdeling order
‘ C150 * werkvoorbereiding
.—————-—4werkuitgifte
bewerking diverse €160
bewerkingen
nee ja
m r gereedheid van afdelingschef elke | C1&0
produkt order|
— C165
administratie
A ci7e




holland
heating
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INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING WAAIERFABRICAGE:

datum van ingang:10-10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraaft hoofd:

paraaft afdelingschef:

afdeling ventilatoren

produkt

hencdigde infaormatie stroom kontrole op - kontrole door bewerking correctieve actiz= |(be- pr- norm
info externe orders mons— joc .
ter— [nr.
ing
waaierbrief=
kopie van produktiekaart
o.k.
norm- volledigheid X juiste afdelingschef kontrole kontakt opnemen st. B110O
bladen van informatisg beschrijving van met de afdeling proef |C100
nroc wasliertype order
nr. registratief—' registratie administratie
B110O ]
plan— /@aaierbrief//y waaierlijst opstellen £105
nings— 1 waalerlijst
lijst
magazijn
lasser lassen C115
/@aaierbrieé]
. bankwerker draaien C115
fresen Ci120
montage
monteren c118
balanceren
I balanseren c12%
afdelingschef
I
/waaierbrief/ afschrijven van C135

"
Cun




holland
heating

PRODUKT IESCHEMA VOOR DE AFbELING WARTERFABRICAGE :

datum van ingang:10 —-10-128%7

opgesteld door:D.Drummen

vo lgnummer: 1

heno— produktie flow af— fkontrole op kontrole door kontrole middel cor
Higde waalers geleide nroduktie middel act:
Enfo info
voorbew. magazifn
Lmhterpiaten fat.ringeﬁ] voorraad
halffa~-
] hbrikateﬂ
choepenr
naaier lassen COZ lasaparaat
brief TIG lasaparaat
o rm— v afd.oppervl.
D laden behandel ing
naaler {waaier
brief,
oM magazi jn
bladen T
/[aahdrijfschijf
+ bus
brief
norm-—=
bladen
volledigheid produktie kon:
proc.nr, van oroder medewerker atde
840
waaler- manteren| afd.voorb. div.montage
brief gereedschappen
norm- T
bladen /balanceergewgz
waaier- balanceermachine
brief [Ealanseren
norm-
bladen aftk 0.k, kwaliteit fkwaliteit van afdelingschef micrometer rep
‘waaier- ~*£~*~<g;;;Tkomtr.>- las. balans. meetplaste T
brief proc. 4 schuifmaat =8
norm- 820 ; 3aTH
bladen Q20 afd.ventilatoren




aaft hoofd:

aat afdelingschef:

tieve be- nro
mons— mr.
ter—
ing
8
8
(Y
!
t met =] lce
ngschef Order
C
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tiging broef
LwWe
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

datum van ingsng:10-10-1987
houa.p‘d volgnummer:} opgesteld deoor:D.Drummen
g parsaf afdelingschef: paraaf hoofd:

Taaromschrijving var de afdeling montage k-kasten:

De afdeling montage k~kasten houdt zich bezig met de mo
luchtbehandelingskasten vanr het v-type,
vlgine ventilatoren.
Verantwonrdelijbthedenmatrix,
afdelingschef

VOOoOrman

monteur

plavkers

alemede de monta

':"it»;—-!'j

ht

-

verantwoordelijk

proces
toeric
produltieleiding

monteren
produttie

dataklacsenr

O] iscleren
OO
OOQO0
0.0 o/eJole)

beclakken van panelen

montage van kleine ventilatoren

montasge k-kast

teezicht op sarwericheid ver crderdeler
toeezicht oo monisge

werkuyitgifte

beheer voorraden

vontalkt met andere afdelilnger

teezicht op beretrtingsorasd

cotirdinatie irntern trarmsport




heati

PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

datum van irngeng:l10~10-1987
ho“and volgnummer ;] opgezteld door:D.Drummen
rﬂ; peraaf afdelingschef: parsaf hoofd:

100

110

De afdeling ontvengt:informatie -panelenlijst
—geleidekaart
—originels produbtiet sars
-maatechets 8~ everntuele
produbtietelenincer
-waasierbrief (gele Vopie van
produbktisbasrt)
-planningsliist

materiaal -speciale halffabrilkaten

-externe toeleveringen
~panelen of andere standaard
enderdelen

-k leppenregisters

-ventilatoronderdelen

~door de klart toegeleverds
onderdelen.

Informatie:

Panejenliist.
De panelenlildet ie afthomstig vars de afdeling hselffabribags v
vermeldt het aantal en tyvpe te verwerken psrelen in een

kast.Indien de parelenlijst niet kompleet is of anderle: fouten

bevat dient tontatt te worden opgencmen met de afdeling
mastschetsen,

bGeleidelkaart.

De geleidekaart ic afitomstic van de sfdelinrg
halffabrikage.Indiern de geleidelasart afwerig is dient lontalt
worcden opgenomen met de sfdeling werbvoorbereiding.

Originele produbtiekaart.

De pf:db#fiebaart is afkpmetig van de afdeling halffasbrivace.
Ders geestt ser omechrijving var de te produceren bas
prodgubrtieltaart afwijbt vanm de bepiedn,de maatschetsen of
produbttieteleningen, dient kontabt te worden cpgenomes- met de
afdelirg crderadministratie.

Mastschetsen en evertusle produotbtistelkeningen.,

De masarschetesen zijn afkomstig ven de afdeling halffabritags
vermelder de glcbale ophouw varn de bast,lndier het om spesi:
onderdelen of kaster gast, bunrer e sreclale
produbtieteteringen zijn bijocevoegd.Indien de tekeninger riet
cveresrestemmen mei de gegevens op de produbtiekasrt, drent
tonmtatbt sorder eposvomsn met de efdeling

W
FROr

{
letekerninge~,.Indien de maatecretes onduldelit o

b

produbvtiset 2 1

crnvelledso -iin, dient btontabt te worden oposnomesr met de
afdeling maatsochetesa, i

mof

te




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN,

datum van ingang:10-10-1987
ho“agg volgnummer:} opgesteld door:D.Drummer
paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

140

-
Ui

Waaierbrief {(gele kopie van produttiebkasrt)

Do wasierbrief is afkomstig van de sfdeling werkvoorbereidirg.
Hi} vermeldt het tvpe wasier dat gemorntesrd diernt te wooder . Het
tvpe waaler dient covereenr te stemmsr met het type dat ves meldt
stsat pp de oraginele produbtietaart.Indien dit met het geval
is of indien er andere onduidelijibtheden bestasn dient kontalkt te
wovrden cpgenomen met de afdeling ordevadministratie,

Plamingslijst. .

De afdeling dient steeds in het bezit te zijn varn de laztsie
versie van de planningesliist.indien dit niet het geval is, drent
vontabt te worden opgenomen met de produbktieleiding.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

holland datum van ingsng:10-10-1987
heating volgnummer: 1 opgecteld door:D.Drummer
paraaft atdelingschef: paraat hoofd:

Mazteraizal.,
Speciale halffabritaten,

£00 Halffabriltaten met afwribvends afmetirngen worden per prde.
asangemaakt.Zij woerden door doe afdeling opperviabtebehante! ino
aangeleverd.Indien zij niet aanwezig zijn of grove
beschadicingen of afwijitingen vertonen dient, Fontzbt te wordes
cpgenomen met de produl taeleicdinc.

Externe leveringen.

21 Exterre leveringen ale koelers, heaters eic.,worder door de
afdeling expeditie aangeleverd.Indien deze afwijringen vertonen
dient kontakt te worden copgenomen met de sfdelirg inboop.

Pareler of andere standaavd onderdelen.

=g=qu De stendaard onderdelen dienen in voldoende mate sanwezig te
zijn.Eern van de monteurce bontroleert hiertoe eenr maal 1n de twes
a drie weken de voorrasd aan de hand van voervasadlizliet b
teirorten worden gemeld asan de afdelirg werbvoorberelding
deze onderdelen dan laat aanmaken.lobk tussentljdese teb
dienemn te werden gemeld bi1j de afdeling werkvoorbereidirg.

A

Fleppenregicsteres.

230 De klepperregisters 2ijn afkomstig van de ALMD afdeling.Indler
er op of aenmerkingen zijn t.a.v. de kleppenregisters, dient

kontakt te worden opgenomen met deze afdeling.

Ventilstor—-onderdelen.

cat De divercse onderdelen bestemt voor de asanmaalr wvan de Fleine
ventilatoren,zijn afltometig vanr het magazi1jin.Indien dere
onderdelen niet van voldoende kwaliteit zijrn of i1ndien er ardere
cp of aanmerkingen zijn, dient keontakt te worder opgenomen met
de afdeling inkoop.
Poor de Flant toegeleverde onderdelen.

=5 Ornderdelen als meet en regel apparstuur, wellke door Jant

z1)n veorgeschreven, worder deor het msgaziin toegel e
deze cnderdelen afwezig ziimn dient kontabkt te worden cpgewomen
met de orodubitieleiding.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

hO"a.nd datum ven ingang:10-10-1987
ng volgrnummer ;] opgesteld door:D,.Drummen
paraaf afdelingeschef: parasaf hecofd:
De afdeling is in het bezit van: -diverse montage- en hand-

1040

GO0

L
p

gereedschappen

-voorrasd
bevestigingsartitelen
-vpoorraad isclatiemsteriasl
-normtekeningen en
werkinstrutties

—personesl

-heftafels
~informatieverwerking
-werkprocedures

Diverse montage- en handoereedschappen.

Elke monteur ie in het bezit van diverse handmatig bediernde cof
prneumatische montaceqgereedschappen.Bi) verliee of beschadiging
kurnren derze gereedschappen op aanvreac van de afdelingschef
worden besteld bi} het magaziin.Het preumatische gereedschan
dient curatief te werden onderhouden door de sfdelirmg techrisch
oncerhoud,

Voeorraae bevesticingsartikelen.

ledere monteur ig 1n het berit van een ocnderdelenwsgen welve
pericdiel wordt bijgevuld deoor het magszijin.Tussentiidse
tekorten Lunnen eveneens bij het magaziin worden bijigevuld,

Voorrasd isolatiemateriasl.

De afdeling beschikt over een beperkte voorraad
isplatiemateriasl]l.Dezre voorrsad wordt beheerd er asngevuld deoor
het magazijin,

Normteteningen en werkinstrukties.

De afdeling beschiltt over een grooct asntsl normteleningen,wslte
ziin nitgegever door de afdeling R.enD.Indien er tijders J¢
mortasge orduldelijhkbheden ontetaan omtrent de manis- ven
assembleren van standsard artilelen, kan dit worden ragebteles
de normtekeningen.Normtekeningen welle niet meer van togonssein
zijn worden door de afdeling R.en D.ingenomen.Verder wordern v
door de preodubtielsidirg vegelmstio werbinstrobties
uitgesschreven.Dere wertinstrulties worden, nadat slls
hetrolienern ze hebben gelezen,aan de normteleningen tosge oegr,

[ )

Percoves].,

De afdelingschef dient toe te zien op oe bezettingsgrasd vsr de
efdeling.lieten ern medewerbers met hort verlof dient hid te
melde~ bi} de afdeling persoresleraten.Indien de afde!lirg sen
tebort @an cersonesel heeft, dient dit te werden gemeic b1 de
orodutr tielieiding., )

4




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

Olla_nd datum van ingang:lO-10-1987
eatlng volgrummer : ] opgesteld deor:D.Drummen
parasf afdelirgschef: paraaf hoofd:
310 De afdelingschef dient mieuw sangeirobben personeel voldoende te

&O0

RN

8O0

B10

=A%

ingtrueren en te begeleicer in de deor hum te verrichtern tasb,
Mestmiddelen.

De =fdeling beschikt over sen aantsl rolmsten.Indien deze
beschadigingen verteoner kunner ze bij de afdelingschef wordenr
ingeleverd.

Heftafels
De heftefele diesren curastief te worden onderhouden deoor de
afdeling technisch onderbhoud.

Irformatieverwerking,

De afdelingschef krijot de tekeningenset van de afdeling
halffabrikage.Hiervan worden de ordernummeres genoteerd cop de
plamrmingsliljet,

fan de hand van de isclatievooreschraften op de
orpduibtisbaart ,wordt de parmelenrlijet voorzien van de rmooige
instrukties.Derze parnelenliijst gsst vervolgens nasr de nlab

EX AN
De afdelingschef stelt asn de hand van de mastschets ev/of d
produbttietekering en procutbttiebssrt, een lijst op met bencdl
specrizle onderdelen.Dit bunren zowel specisale parnelen etco. .
evierne leveringen zijn.

L

o

ar
]

1e
le

De onderdeler voor de vertilator worden telefeorisch aangevraago
bij het magazijn.Verder wordt bij de ALMD afdeling afgechesctied
of de kleppenregisters gereed zijin,

e wasierpriesf (gele topie van produltietaartlwordt san de
ventilatormonteur agegeven ,die san de hand hiervan de ventilsator
samerstelt,

Het tereningenpatket wordt tijdeliir coogeborgen in de
weekplanrming.

Voor de wertuitgifte ziet de voorman er, aan de hand varn de
orderdelenlijcet, op troe dat e#lle onderdelen tijdig asnwezig

ziin JIndien dit nier het geval is dient bij korntakt op te nemnen
met de afdelingschef.Deze dient de rede wvan afwezigheid bl de
destetrefferde afdeling ns te tretier en eventueel bii de
progubltieleiding te melden.

De monteur stelt vervolgens de b-kest ssmen, asn de hand vs- de
maatschets . .produbtiebasrt er eventuele produbtietelerninger.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

olland datum van ingang:10-10-1987

volgnummer: ! opgesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschef: narsa¥f hoofd:

geo

890

GO0

210

520

30

560

o770

e8o

Wanneer de order gereed is geeft de afdelingschef dit aan 1n de
planningslijst.

Na de assemblage komen de dokumenten weer bij de afdelingschef
terug.Deze geeft de originele produktiekaart en de eventuele
produktietekening deor aan de sfdeling ewpeditie.De overige
dokumenten worden vernietigd.

Werkprocedures.
Het magazijn voert de bencdigde onderdelen voor de vertilator
aan.Deze worden door de ventilatormonteur geassembleerd.

Pe plakkers isoleren asnr de hand van de panelenlijst de
bencdigde panelen,

De voorman ziet er op toe dat alle onderdelen sanwezig
zijn.Indien dit niet het gevel iz, neemt hij bontebt op met de
afdelingschef.Deze onderneemt dan de bencdigde akties.

De afdelingschef geeft vervolgens de order uit,

De monteurs assemblerer de kast sen de hand van de
produbttiekasrt,eventuele produltietelening en de
maatschets.Indien er pnduideli jlheden bestsasar over te monteren
standaard onderdelen , worden de normbladen gerasadplesod,

Indien de kast gereed is wordt deze nagekeken door de
afdelingschef of voorman.Deze geeft dan nog evertuele
sarwijzigingen of opmerkingen.

Werneer de kast is goed bevonden, wordt hij ter kontrole
asngeboden aen de afdeling bkwaliteitskontrole.Deze veoorzien de
kest bil) geedikeur van de geedbkeurstiklker . Wanneer z231J nog
aanmerkingen dienen deze te worden copgevolgd.

De kast gast vervoloens raar de spuiterid var de afdelinpo
oppervliaktebehandeling.Hier wordt de tast overgescoten of
biigewerkt.

Hierna gast de basset naagr de afdeling expeditie wsar hij voor
verzending wordt gereed gemaakt,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

holland datum van ingang:iC-10-1987

ng volgnummer sl opoesteld door:D.Drummer
paraaf afdelingschef: paraaef hoofd:

100

De afdeling leverti: -gerede kasten o - .
~afgewerkte orderbescheiden - -

Gerede kasten.

De afgeleverde kasten dienen asnrn de specifikaties zovsle dere op
de preduktielsart staan vermeld. te voldoen.Zij worden voor
verzending gereed gemaskt door de afdeling erxpeditie.

Afgewert te corderbescheiden.

Pe origirnele produktiekaart,de mastschets en eventueel de
produbtretelening worden aan de afdeling expeditie
doorgegeven,De overige dolumenten worden pericdielk verristiod.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

datum van ingang:10-10~-1987
hOIa'%plg volgnummer :} cpgesteld decr:D.Drummer

parasaf afdelingschet: paraaft hoofd:

Tsakomschrijving var de afdeling montage k-kasten:

luchtbhehandelingskacten van het V-tvpe, alsmede de monts
kleine ventilatoren.

Verantwoordelijthedenmatriy,
afdelingschef C)
vOoTrman

morteur

plavkers C)

De afdeling montage b~kaster houdt zich bezig met de montag

t
oe

»

verantweoordeli jk

proces
produktietoezicht

produktieleiding

monteren

dataklassen

C) iscleren

00)

OO0QO
0.0 o/eleole)

berlakkenrn van panelen

montage van kleine ventilstoren
montage k-kast
toezicht op sasvweri
toerzicht oo montage
werkuitgifte

beheer voorraden
krontalt met andere afdelilngen
toezicht op berettingsoraad
cordinatie irtern trarsport

gheid van conderdeler




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

l‘ datum van ingeng:10-10-1987
hO and volgnummer ] opgesteld door:D,Drummen
eat'"g paraaf afdelingschef: peraaf hoofd:

100

De afdeling ontvengt:informatie -panelenlijst
-geleidehkaart
-~criginele produbtislasry
-maatschets e~ evertusle
produktistebteningenr
-waaierbrief i(gele vopie van
produltielasrt)}
-planmingsliast

materiaal -speciale halffabrikater

-externe toeleveringen
-panelen of andere stendasrd
onderdelen
-tleppenregisters
-ventilatoronderdelen
~door de klasnt toegeleverds
onderdelen.

Informatie:

Pansienliist.

e panelenlijet isg afhomstiog van ce afdeling halffsbribaoces e
ermeldt het aantal en typ@“te verwerken paneliern ir gen
ast,.Indien de parelenlijst niet kompleet is cof anderleil fouten

dient kortalt te worden opgenocmen met de afdeling
chetsenr.

3T <
LI !
l""m\

+ .

[+

GCeleidekasrt.

De geleidekaart is afkomstig van de afdeling
halffabrikage.Indier de geleidetasrt afwerig is dient ior
worgen opgenomen met de sfdeling werbvoorbereiding.,

3
-+

e

)
[
+
3

Originele produbtieksart,

De pr:dbbtiepaart ie afkometig ven de afdeling halffabeoitacs,
Dere gesft sen pomechrijving varm de te produceren bacst,Indien da
progubtietgart afwijht vam de bepledn,de maatschetsern of
produbtieteleningenr, dient kontabt te worden opgernomes met de
sfdeling crderadministratie,

Maatescheteen en evew+u=le produktistekeninoen,

De masatzzhetsen iin afromstig van de afdeling halffsnrilbage
vermelder de gleohale oobouw venr de bezt,Indier het om speciaie
crderdelen of ka=+em gast, bunrer er specilale
produbtietererningen zijn bijgevoegd.Indier de tekeninger nist
cveresrstemmen met de gegeverse on de produbtiekasrt, dient

N

—t

»

tonmtabt te wordern cpogromesn met de afdelinn
produbrtisisbeninge,.indier de mestezhetesn onduidell it of
crnvolledso ziin, disrnt bontalt te worden opgsnomer met de
afdeling mastscheteen,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

hO"and datum van ingeng:l0-10-1987
heating volgnummer:i opgecsteld door:D.Drummer
paraaft afdelingechef: paraaf hoofd:

140

-
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Waailerbrief {gele kopie van produbttielasrt)

De wasierprief is afhomstig van de sfdeling werkvoorbere:1dirg.
Hij vermeldt het type wasier dat gemonteerd digrnt te worder.Het
tvpe waaier dient cvereen te stemmer met het type dal vermeldt
staat op de originele produbtiebaart.indien dit met het geval
ig of indien er andere onduidelijtheden bestaan dient kontabit te
wovrden cpgenomen met de afdeling eorderadministratie.

Plamiingsliijst. ,

De afdeling dient steeds in het bezit te zijn van de lastsie
vercsie van de planningsliist.Indiern dit niet het geval is, dient
Fontabkt te wordern opgenomen met de produbktieleiding.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

holland datum van ingang:i0-10-1987
heating velgnummer: i opgesteld door:D.Drummer
paraaf afdelingschef: psraaf hoofd:

(oY)
o
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Speciale halffebritaten.,

Halffgbribtater met afwr ibvende afmetingen worden per o de
aangemaak t.Z1j werden door doe sfdelinag opperviaktebehanue? vnn
aangeleverd.Indien zij niet azwezig zijn of grove
becschadicingen of afwijitvingen vertonen diernt, bontzabkt te wordes

opgenomen met de predul taeleicinc.

Externe leveringen.

Exterre leveringen ale kpelers. heaters etc.,worden door de
afdeling expeditie aangeleverd.Ilrdien deze afwijkingen vertonen
dient kentabt te worden copgenomen met de afdelirg inlboop.

Parneler of andere standzard onderdelen,

De standsard onderdelen dienen in voldoende mate sanwezig te
ziin.Een van de monteurs baontroleert hiertoe een maal 1n de twes
3 drie weken de voorraad asn de hand van veoorraadlaist . De
tetorten worden gemeld asan de sfdeling werbvoorbereiding, die
derze onderdelen dan laat aanmaken.lok tusceenrtijdcece teb
dienen te weorden gemeld bi1j de sfdeling werkvoorbereidirg,

Kleppenregictere.

De klepperregisters zijn afkomstio van de ALMIO afdeli .
er op of aammerkingen zijn t.a.v. de kleppenreg:i:sters, dienrt
rontakt te werden opgenomen met deze afdeling.

Ventilator—-onderdelen.
De diverse onderdelen bestemt voor de asanmaalr van de bFleine
ventilatoren,zijn aflomstig van het magazijn.Indien ders

pnderdelen niet van veldoende kwaliteit zijm of 1ndien er swdere
cp of asanmmerkingen zijn, dient kontakt te worder cpgenomen met
de afdeling inkoop,

Door de tlant toegeleverde onderdelen.

Orderdelen ale meet en regel apparatuur, welke door de blant
Z1)n veoorgeschreven, wordern door het msgaziin toeceleveras.lindien
deze cnderdelen afwezig zijim dient kontabt te wordern cposnomes

met de produbttieleiding.




PROCEDURES VDODR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

O“a.nd datum van ingéng:lO*IO*-l“?B"f’

ng volgnummer ;] opgesteld door:D.Drummen
parast afdelingschef: paraaf hepofd:
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De afdeling is in het bezit van: ~diverse montage- & hanr-
gevreedschappen
-voorraad
bevestigingssartitelen
-voorraad isclatiemateriaazl
-normtekerningen en
werkinstrubties
-persones ]
~-heftafels
~informatieverwerking
-werkprocedures

Diverse montage- en handoesreedschappen.

Elke monteur iz in het bezit van diverse handmatig bediende of
preumatische montagegereedschappen.Bij verlies of beschadiging
kurnen de:e gereedschappern op asnvraag van de afdelingschef
worden besteld bi}l het magerijin.Het preumatische gereedschan
dient curatief te worden onderhouden deor de afdeling techricech
onderhoud.

Voorraasg bevestigingsartitelen,

Iedere monteur is 1n het berit varn eer onderdelenwagen welve
periodied wordt bijgevuld door het magszi jrn.Tussentiidse
tekorten tunnen evenrneens bij het magszijin worden bijgevulco,

Voorrasd isolatiemateriaal.

De afdeling beschibkt over een beperkte voorrasd
isvlatiemateriasl.Deze voorraad wordt beheerd en ssngevuld door
het magsazijin,

Nermtebeningen en werkinstrubties,

De afdeling beschiltt over een groot aantasl normtebeningen.,wslt
ziin uvitgegever door de afdeling R.enD.Indien er tijders 2e
mortage onduldsliljkbeden ontetsan omtrent de manisr van
agsembleren van standsard artilbelen, kan dit worden ragetetes 1»
de normiekeningen.Normtekerningen welke niet meer van toensssing
zijn worden deoor de sfdeling R.en D.ingenomer.Verder worder v
door de produbtielsidirg regelmatig werbinstrubties
uitgeschreven.Dere werrinstrul ties worden, nadst alle
hetroblbener ze hebben gelezen,aan dg normteleningen toesgeroeg?,

m

Percoves] .

De sfogelingschef diswt toe te zien op oe bezetrtingsgrasd vaer de
afdeling.lieten en medewerkers met bkort verlof dient kil te
melden bi) de afdeling pereoreelszaten. Indien de afdelin
tebort asn rpersonseel heeft, dient dit te worden cemeic b
produl tieleiding.




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

O“a_nd datum van i1ngang:l10O-10-1987
eatlng volgrummer : ] opgesteld deor:D.Drummen
parasf afdelingschef: paraat hoofd:
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De afdelingschef dient nieuw aangetrobben personeel voldoende te
insirueren en te begeleicen in de deoor hun te verrichten tast,

Mestmiddelen,

De afdeling beschikt over een asantal rolmaten.Indien de:ze
beschadigingen vertoner kunner ze bi} de afdelingschef woroenr
ingeleverd.

Heftafeles
De heftaefels dieren curatief te worden onderhouden droor de
afdeling technisch onderthoud.

Informatieverwerking.

De afdelingschef krijot de tekeningenset van de afdeling
halffabrikage.Hiervan wordewn de ordernummers genoteerd op de
planmmingelijst,

Aan de hand van de icsclatievecorschriften op de
orodubtiebraart,wordt de parmelenrlijset voorzien van de rnodige
instrukties.Deze parelenlijst gast vervolgens nsar de olabkier,

D= afdelingschef stelt asn de hand van de maatschets ern/of de
produttietekering en progubtiekaart, een lijest op met bercdicde
specisle conderdelen.Dit kurmmen 2owel speciale panelen etc.. &l
evierne leveringen zijn.

De onderdelen wvoor de vertilator worden teleferiech asncevrasgd
bi) het magazijn.Verder wordt bij de ALMO afdeling afgechected
of de Vleppenregistere gereed zijn.

De wasierpbrief (gele lopie van produltisbsartiwordt asn de
vent:latormontewur gegeven ,die sarn de hand hiervar de verntilator-
camenstelt.

Het tereningenpaket wordt tijdelilid cogeborgen in de
eekplanning,

Voor de werluitgifte ziet de voorman ey, 3an de hand van de
onderdelenlijst, op tre dat alle onderdelen tijidig aamwerio
ziin .Indien dit niet het geval is dient hij) kontakt op te rnem
met de sfdeiingschef.Deze dient de vede van afwec-igheid bi: de
destetreffende afdeling ns te trebtier en eventueel bii de
procultieleiding te melden,

e

L SV

t vervolgens de b-bkast ssmen, aan de hand vz de

nteur ctel
e rocubtiebasrt er eventuele produktistelbeninaer.

+
"
a




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE K-KASTEN.

O“and datum van ingarg:10-10-1987
athn; volgnummer:! opgesteld door:D.Drummen
paraaf afdelingschet: parsaf hoofd:
B8O Wanneer de order gereecd is geeft de afdelingschef dit azn 1n de

900

Q10

220

60

970

ego

planningslijst.

Na de assemblage komen de dokumenter weer bi} de afdelingschef
terug.Deze geeft de originele produktiekaert en de eventuele
produktietekening deoor sanr de afdeling ewpeditie.De overige
dokumenten weorden vernietigd,

Werkprocedures.
Het magazijn voert de bencdigde onderdelen voor de vertilator
aan.Deze worden dcor de ventilatormeonteur geassembleerd.

De plakkers isoleren asnrn de hand van de panelenlijset de
bencdigde panelen,

De voorman ziet er op toe dat alle onderdelen asnwe:zig
zijn.Indien dit niet het geveal is, neemt hiJ kontatlt op met de
afdelingschef.Deze onderneemt dan de benodigde akties.

De afdelingschef geeft vervolgens de order uit,.

De monteurs assemblerer de kast aan de hand van de
produktiekasrt,eventuele produltietelening en de
mastechete.Indien er onduidelijtheden bestaanr cver te morteren
standaard onderdelern , worden de normbladen gerasdpleend.

Indien de kast gereed is wordt deze nagekeben deoor de
afdelingschef of voorman.Deze ceeft dan nog evertuele
aanwijzigingen of opmerkingen.

Wanneer de kast is goed bevonden, wordt hi) ter kontrole
aangeboden aan de afdeling bwasliteitskontrole.Deze veoorz:i:en de
kost bij geoedkeur van de goedkeurstiklker.Wanneer zij ncg
eaanmerkingen dienen deze te worden copgevolgd.

De kacst gast vervolgerns raar de spuiteri) vanr de afdeling
oppervlaektebehandeling.Hier wordt de btast overgescoten of
bijigewerkt,

Hierna gsat de kast nasar de afdeling ewxpeditie wsar hiyj vcoor
verzending wordt gereed gemaAakt,
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PRDOCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2

datum var ingana:lO-10-1987

hO“and voalonummer 1l cpoesteld door:D.Drummen
»

fﬁﬁahwu; paraaf afdelinnschef: paraaf heoofd:
Taalomechriliving afdelino montane .
De afdeline montasas P houdt zick heoofdratelijk bezia met de
montace van luchtbehendelingsbzsten varn het fvpe 5 t/m 7
af ‘Met camenstellen van assemblacecatettes var deze basten veoor
de buitendienst of Flant.
Ale mevertaken heeft dere afdelino noo de asrmasar van divevree
orderdelen ales sandwichpanelen. rarndorefislen, schoensn,

bunetetnflamellen en zendriimirpanelen,
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van i1ngang:10-10-1987
houa.nd velgnummer 3l opgesteld door:D.Drummen
rﬂ; parasf afdelingschef: paraaf hoofd:
B De afdeling ontvangt:materiassl-halffabrikaten

-grete 1.b. onderdelen
-panelen en andere standssro
onderdelen

~prdergerichte onderdelenr
-kleppenregisters
~centrifugasslventilatoren
~eryterne leveringen en daoor

de klant berzorgde onderdelsr.
-diverse prefielen en srecisls
panslen

informatie-geleidekaart
-plarningslijst
~produktietelteningen
-produiktiekaart
~diverse boplie&n van de
produktiebaart

Materiaal,

Halffabrikatenr

100 De diverse halffabribtaten zijin in beperkte mate binnen de
afdeling op veoorraad.Deze voerraad wordt wekeslijks gelontroleerd
door de afdeling werkveoorbereiding.Indien tussentijds tetorten
worder gelonstateerd, diert kontalkt te worder oposnomes met de
afdeling werbvoorbereiding.

te luchtbehandelingsonderdelen,

e benodigde boulissen,heaters, etc.liggen bi) de sfdslirg
editie in vocrraad,.Fouten er gebrelen dienern te worder gemell

ling intoop.

Faneler er andere standaard onderdelen,

120 Standaard panelen en diversze profielen ziirn in bepesrite mate
voorradig.De voorrasd wordt wekelijks bijgehouden deoor de
afdeling wertveoorbevreiding.Dreigende telorter diernen tz worder
gemeid bi1j deze afdeling.

Drderge-ichte onderdslen,

130 Orderaerichte onderdelern ziirm messtal aflomstig van de afosirng
ocppervliabttebemandeling of halffabrikage.Indien deze procul ten
riet +iidio sanrwezig z2iim dient bontalt te worden opgosoo

dere zfdeling of met de produb tieleiding,




PROCEDURES VDOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van 1ngsng: 10-10-16587
holland . T

heating parasf afdelingschet;

volgnummer 3} epoesteld deoor:D.Drummen

paraaft hoofo:

1774

¥lepperwegisters,

De vieppenregistere ziin afltomstig var de almo-afdelirng.De

heftruct chauffeur dient de kleppenregisters bl deze afdelin

te halen.Indien het procdutt afwi ikingen vertoont, dient tfomz

te worder opgencmen met de almc-afdeling.

Certrifugssliveastilatoven,

De centrifunaaluentilatorer 21irm aflbormetrio van de sfoslire
cemtrifoacssliventilateoren.T1 ) disner ve*gegeld te iy st e
bilibenhorende ocrodubtielaart btopiednirose en gele),indier sen
peide niet asnweric is diert kortatt te worden opgeEnomeEn meT
afdeling centrifugaslventilatoren,

Diverse externe leveringen en door de blsrt bezorgde onderde
De Civerse coroergerichte onderdelen , welbte door erierne
toeleveringsbedrijven worder aangevoerd en speciale cnderds:
3ls thermcstaten enz.,wellbe deor de Flant ziin toegsleverd,
digner door het maq&:ijh te worder gannevosrd,Indier onde-ris
niet asrwerig :ijh_di9ﬂ+ Lot b te worden oogsnomes met oz

Diverge proficelen en gspecizles panelen,

De diverse profielen en speciale parmeler diernsn in vold
mate aznwezig te rijn., In geval wvan bwaliteitesfui jb irgen
tebtorter diernt bontalbt te worder opgenrnomen met de a¥delirg

-
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PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van ingang:10-10~1987

hO“and velgnummer: ] opoecsteld door:D.Drummen
|ng paraaf afdelingschef: paraaf heoofd:
£

g0

210

U
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Informatie.

GCeleidetaart.

De interne geleidelaart geeft opdracht tor de produttie an
stendaarcd onderdeler.De externe geleidekaart gast als
geleideiaart met de order mee.Wsanneer- de geleidelaart
of anderlel onduildeliibheden vertoort, dient btontabt
cpgenomen met de afdeling werbvoorbereiding.

Flanningelijet,
i

De afdeling gnt steeds in het berit te zijin van de laztste
versie van de plarningslijst.Iindien deze niet e@anwezic is of
ernduidell jkheden vertecond, dient bontalt te worden opgenomen met

ge produbtieleiding.

Produbtietereningen.
De produbtieteleningen zijn afbomstig var de afdeling
halffabritage.Indier zi} onduidelijkheder of fouten

bevatten,dient lontalt te worder cpgencomen met de 2fdeling
produebtie iererningen,

Predukrtieblasrt met de diverse bopissén,
DPe origirele produbktiersart 18 afhkomesi;
halffabrivage.De groene kopie zit bi) de onderdelen wvan he
magazijin en de gele en rose kople bilj de ventilator.Alle to
dierer gelijl te ziin.Indien dit niet het geval ie., of ind
produbtiebrasrt miet pveresnstemt met de produl tigtetening,
borritalt te worden opgenomen met de afdeling orderadminicrrs

o var de afoelinrng
e




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTABE 2.

datum ven 1vigang:id-10-1987

h0|land volgnummer: ! opegecteld door:iD.Drummers

ing paraaf afdelingsche¥: paraaf bhoofd:

[

100

=0

De afdeling beschitt cveri-mestmiddeler
' —transportmiddelen

—machines

-montage- en handgeresdsc
-voorrasd bevestigingsart
~voprraad 2fdicht- en
DpQEV~~al+eh@“and@'zﬂﬁv—vidﬂr'L
~narmteteningen en werkinstruciies

"
’U

thapo
1hels

—persones]
~mroceduree nformatieverwsrt in

[
-
¢

~werkorocedures

Mestmiddelen.
De afdeling be
voor gebruir o

-
il

schikt over de volgende mestinstrumenten we
ienen te worder gekontroleerd ops

meetmigdel kontrole op kontrole door correctieve
attie
rolmater Uiterliite produt tie Larntatl v omes
beschadiging medewsrbker zfoolirnczormey
waterpas 1cdem ) ) 10e=m Trea )
schietlicod idem idemr idem
thecdoliet kalibratae- idem bomtal v omet
status aftdeling
bwalitelits-
Pontrole

Transportmiddelenr.

De afdeling beschikt nasst diverse montagewagens nog owver rwees
looptatten.f] deze machines dienen curatief te worger
onderhouden deoor de sfdeling technisch onderhcoud.

De heftruclh diert voor gebruil te worden nageleien e~ gesm
oclagens net doogr de afdeliing technisch onde-houd oo t

schems . Voor het overige Gient de heftruck preventis’
te worden pnderhoucen door de 2fdeling technizcon ownder-houd,

Elve mon
prneumatis

Montags er

itewur 3
che montsceo S
vunner dece gesreedechasooen o 53 g wvanrn de afdﬁx’
worder begteld bii het ma 2313 Hrt ph?;me+1=che e
giernt curatief te worden Gﬁd?iiﬁud@” gdoor de afdelL
onderbtoud,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

daetum van ingang:10-10-1987
hona.nd volgnummer:l opoesteld door:D.Drummer
ng paraaf afdelingschef; paraaf heofd:

VOGf'aaﬁ hevestiglingsartibtelen,

L0 lecdere ‘monteur is in het bezit var een onderdelenwagen w=lre
periodiel wordt Disgevuld door het magacsiin.Tussentl idze
teborten kunnen eveneens bij het magazijn worden
biigevuld.Verder beschibt de afdeling nog over twee specials
wagens voor de montage var deuren en oover enige voorraadvetben
met minder gebrulbtelijke bevestigingsartirelen,Ool deze
voorraden worden bijgevuld door het msgaziin,

Voprraad afdicht- en oppervlabtebehandel ingsmiddelen.

500 De voeorrasag Vit wordt bij gehouden en pericdiet bijgevuld door
het magsazijn.De overige voorrasd, sle primer en
datbederkingemateriaal wordt bijgehouden deeor ds
afdelingechef.Deze moet bij dreigende telorten hontal t cpresrsn
met de afdeling inrbtoop.

Mormigieningen en werbinstrukties,

&0 De afdeling beschitt owver een groot asvnial mormieteningen,welbe
ziiv ultgeqgeven door de afdeling R.enhD,Irdien er t:iders de
movtacge ondordell dbtheden hn*ctaew emtrent de marier van
ascembleren van standsard artitelen. b3m dit worden rnaget sreEr 1o
e nermiteleringer,Normieleningen wellbe niset mess wvan togpassing

in
ziin worden door de afdeling R.en D.ingenomen,Verdge« wmraeﬁ er
door de produbtieleiding regelmatig werkinstrukties
vitgeschreven,Deze wertinstrubkties worden. nadat alle
betroliener ze hebben gelezen,san de normtelerningen toe

W3

gvoean.

L3
H
¥

Fersoneel .

T De asfogelingschef dient toe te zien op de bezettingsgrasd var de
afdeling.Zieken en medewerkers met bort verlef dient hid te
meidern bij de afdeling persoreelszablen.,Indien de afdeling =en
telori azn percsoneel heeft, dient dit te worder- gemeld bii e
produktieleiding,

EREX De afdelingschef dient niecw asvgetrolben peraﬂnee? veldeerde te
ine **UE‘EW e te begeleiden in de door hun te verrichten tastb .




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTABE 2.

datum van ingang:i0~10-1087
l:O“a_nd volgnummer:! popaesteld door:D.Drummen

parasf afdelingschef: paraaf hoofd

Procedures informatieverwerking,

8O fan de hand van de. var de afdeling halffabrikage saflomestige,
teleningencatetien en de plarninoslijst stelt de afdeliroschedf
de wesktplarming op.

B0 De afdelingschef schrijft sar de band van produbtistekeninger e
crodub tietasarten de lidlst voor te plablen conderdelen uit.Dezs
lijst gsat raav de plakiers.

Bz fPan de hand van de produbktiebkaart etelt de afdelinoschef eer
lijst samen van bencdigde externe toeleveringen of andere
onderdelen welke hij van het magaziin nodia heeft.Deze liist
gaat nsar het magszijin.,

830 Voor de heftruckchauffeur worden lijsten gemaabt met de. voor de
desbetreffende order nocd:zatbteliike. onderdelen.,De
heftruckchauffeur kan aan de hand van deze li1jet alle benocigds
materialen aanvoeren.

oo Vervelgens wordt de order uitgegeven,Wamesr alle bevrodigoe

produbten sanwezig rian, burnen de bopiefn wan de produt tiel zscr
worden vergeleler,lrndien deze niet prvereernstemmen disent bontakt
te worden opogenomen met de produbtieleiding.

BSO De informatie cver de ventiletur prestaties wordt cvergernomsn oo
de originele produktierasrt.

B&O Na de sssemblage worden de kopieén van de produktietasct
vernietigd.De oeleidetaart en de originele produbtielasrt worden
goorgegeven san de afdeling expeditie.

g7 Dg interne geleidelasrt is aflomstic ven de afdeling
werbveorbereiding.De afdelingechef plant deze order 1» B0 Qesfl
hern vervolocens aaﬂ de desbetreffends bewsrlinecsclaste wit,

2O Ma atlooo van de pewerbing komt de int erne osleide: 3zt wee
terug biil de afdelingschef.De a2fgeweritte intercs celeide! sarten
wovoen periodiel door de sfdeling werpvoovbevezﬁ o opgshasld,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van ingang:lif-~10-1987

O“a'ﬂd volgnummer: i opgesteld deor:D.Drummen

ing paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

OO

SRR

F10

Q30

SO0

q’é;";

S0

Werkprocedures.

De monteurs dienen alles veleoene produbktietekening of rovenlag
te monteren.Indien hisrcver onduidell itheid onsteat diert
tertsbt te worden opgenomen met ds afdelingschef of de
produbktieveprman,

De produttievoorman en de afdelinmgschef dierven tiidens de
montaoe toezicht te houden pp de bwalitelt van het verrichire
werk .Dit kan plaatsvinden docr regelmatice tussentijgse
ingprebtties.

De heftruckchauffeur verzamelt al het bencdigd msteriasl aan de
hand van de. doer de afdelingschef opgestelde. imstrulties.

De afdelingschef, de produbtievoorman of de hefiruckchauffeur
kontrolesrt aan de hand vaern de produktiel asrt en de
produrtietetening of de crder bompleet is.indiern dit rmiet het
geval it néemt de afdelinaschef kontskt op met de '
produttieleidinag, de afdeling intoop of de sfdeline waar het
desbetreffernd onderdeel vendasr moet bomen,

De monteurs monteren de bast szan de band var de
produl tieteblening en eventuee)l de rmovmbladen. {(Voor globals
volgorde zie montage overzicht)

De ¥acet wordt vervolgens afgekit en eventueel van een
datbedekking voorzien.Dit datbedekken kan eventueel in opdracht
var de produltieleiding door een extern bedriif worden gedssn.
Pe afgewerbte kast of module wordt vervolgens
schoongemaslkt,bijogewerkt en vitgezogen.Hiernse worden de bhiisooenr
gemonteerd.

De gerede bast wordt vervolgers ter inspektie san de
bwsgliteiteltontroleurs aangesboden.Deze bunnen eventueel opdrsoht
gever tot het asabrengen van wiizigingen of verbeteringer-.Irdien
de bast geed wordt bevonden.voorziet de kwaliteitskontreleur her
vanr een geoedieurstikier,

De ¥vast weordt in de spuiterid {(onderdeel van de afdeling
oroecrviabtebehandeling® overgespoter of bijgewerkt.Higrns nsat
g rast ter verrend:mn near de afdeling expeditie.

De te ocroducerer nalffabrivaten dierern aan de., op de
nevrmteleringen vermeldoe, tolleranmties er afmetinoen teo voldoen,




PROCEDURES VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van ingang:10-10-1987

O“a_nd volanummer @l opgesteld door:D.Drummenr

atlng paraaf afdelingschef: paraaf hoofd:

1000

De afdelinc morntage 2 levert:irformatie
gerede kasten
alffabrikaten en
assemblagepaketten

De sfaewerkte externe orderbescheiden gaan naar de afdelincg

-expeditie.De afgewerkte interne geleidetaarten gasn naar as

afdeline werbvoorbereiding.

De gerede kasten gaan, indien zi) door de Fwaliteitekontreleurs
ziin nagelelen. naar de afdeling expeditie.

De halffabriraten worden op voorraad gelegd en gsan vervolagens
naar de decbetreffende mcontageafdelingen.De camengestelde
assemtlagepsietten worden doorgegeven aan de buitendienst
oferpeditie.
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PRODUKTIESCHEMA'S VOOR DE AFDELING MONTAGE a.

datum van ingang:10 —-10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraaf hoofd:

paraaft afdelingschef:

beno-— produktie flow af- kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve © | be-— proc. norm
digde speciale_panelen geleide produktie middel actie mons— inr.
info ' info ter—
ing
extern extern
@laswol) [zendzimirpaq/
[sandwichpan/
| Ce70
i.g. maatsni jden maatperseﬁ] pers
norm— mes
bladen puntlasaparaat
verstevigen
i.g. ] ] I
nerm-— panelen
bladen isoleren
l verpakken
afd.montage 1/2
afd.dakcentr. expeditie
schoepprofielen
extern
T
/schoepprofielen/
i.g. ] C?70
rnorm-— maatzageqj lintzaag
bladen i
waaterfabrikage
kunststof lamellen
extern
ﬁamelprofielen/
i.9. Ce70
norm— lmaatzageni lintzaag
tiaden i

div.montage afd.
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PRODUKTIESCHEMA'S VOOR DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

Qolgnummer:l

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

beno- produktie flow

afgeleide kontrole op

kontrole door

kontrole middel correctieve be- proc. norm
digde randprofielen info produktie middel actie mons— |nr.
info ter—
ing
extern
Zténdprofielen/
]
i.g. maatzagen
norm- h lintzaag C270
bladen /}andprofielen;
almo afdeling
zendzimir lamellen
extern
/zendzimir profielen/ pers C?70

maatpersen

endzim;r lamellen
[zerd /

div.montage afd.




INFORMATIESTROOM-SCHEMA VAN DE AFDELING MONTAGE 2.

datum van ingang:10-10-1987 valgnummer:l : paraaf hoofd:
hO“a.nd opgesteld door:D.Drummen ’ naraaf afdelingschef:
heating
benodigde informatie stroom kontrole op kormtrole door bewerking correctieve actie |[be- i YN
info - injerne orders mons- [0C.
ter- mr,
1Ng
werkvoorbereiding
interne
geleidekaart
{ .
plan~ weskplanning . CBTO
nings-— 1
1ijst [rerkuitgifte : ‘
1 N=i=te

lbewerking'

werkuitgifte

}

werkvoorbereiding




MONTAGEVOL.GORDE .

holland
heating

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:l

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

beno- montagevolgorde af-— kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be- loroc. norm
digde ’ lgeleide produktie middel actie Tmons- fnr.
info . info : ter—
T ing
P p opzetten frame a a d a e C200
r r /framedelen 1 f i a 1 C3Z10
o o g d v n k ‘
d d e e e w e
u u { maatvoering m 1 r i
k K . e i s 3 o
t t proc.nr plakkers n n z r
i i CI00 e g m i d
Pl 2 " : e
t k ' k c n i v
e a panelen plaatsenl o h t n
k a ) e a Q
e r sponnings t f g e
n t breedte r e n
i s 3 . o P g
n vipoerpann. dubbel pann 1 r e v
g plaatsen plaatsen i e o r a
=] L — T d e n
n afd.opp.beh. beplakken u e
. k d a
ﬁwﬁersteuning/*_____J t . B f
+ i < d
monteren ondersteuning e 2l e
n 1 v a 1
o -<élg.kontrole) o P i
r - - o n
m kantelen van r g
t frame m s
e plakkers a c
k n h
e ondersteuning I e
n vastzetten " f
i (panelen/
- nm . U T F e O S B o
- g - Imontage achterwand|"
e : - o
n — > T » 1 -
monteren| monteren| monteren
oulissen|ffilter ventilat
. 4 T —IT— r
L
- 1
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MONTAGEVOLGORDE

datum van ingang:10 -10-1987

opgesteld door:D.Drummen

volgnummer:1

paraaf hoofd:

paraaf afdelingschef:

monteren stoompiip

A

beno- montagevolgorde af— kontrole op kontrole door kontrole middel correctieve be— proc. norm
digde geleide produktie middel actie mons— nr.
info - . info ter—
ing
) p (:) a a d a
T r montage voorkant 1 f i a lelke [£200
o o 1 Q d v 8 order [£210
d d ontage bak e e e w
u u voor koeler m 1 r i
k k -~ e— e i =3 J
t t montage iy n e z
i i heater e g 1
e e = s m g
t k montage k c o i
e a vorstthermostaat D h n n
k a rr‘——-d n e t g
e r deksel monteren t f a e
n t | v g n
i monteren van ophanging o] P e
n en leiding van koeler 1 r g v
g ] e o] r a
e monteren van koeler d e n
n i u e
montage ophanging k d a

n voor kleppen t . S f
o [ i ft o
r montage'kleppen = ] e
m 1 v a 1
t montage builtenkleppen o p i
= met flexibels o P n
k | r e g
e montage diverse bestu— m n s
n ringsaparatuur a c
i ] n h
n hontage meetaparatuur e
g f
e bekabelen van kastl
I | - ;

behandeling met

hertalan
4
1montage filters
*
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