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Forceerproces gerobotiseerd

Het forceerproces robotiseren? Dat vonden automatiseringsleveranciers op zijn zachtst gezegd

een uitdaging. Arjan Klomp, directeur van De Mercuur Metal Spinning & Pressing in

Amsterdam, vond het behalve een uitdaging ook noodzaak. Noodzaak, om beweging te bren-

gen in het kip-eiverhaal tussen volumevergroting en kostprijsverlaging. Inmiddels staat één

robot twee forceermachines te bedienen. Over een paar maanden krijgt deze alweer een col-

lega. “Het draait super”, zegt de ondernemer, die met deze robotisering een internationale

primeur op zijn naam heeft gezet.

Forceren. Het valt misschien niet onder de
noemer hightech, maar het is beslist een
fascinerend specialisme dat met echt vak-
manschap verbluffende driedimensionale
gedaanteverwisselingen creéert uit vlakke
plaat. Een complexe dakdoorvoer voor ver-
warmings- en ventilatiesystemen bijvoor-
beeld, een solide pan of een hooq belast-
bare velg.

Een van de vooraanstaande Nederlandse
forceerexperts is De Mercuur in Amsterdam.
Drie jaar geleden naam Arjan Klomp dit
bedrijf over, en maakte de strategische
keuze voor een focus op industriéle halffa-
brikaten in - voor forceertechnische begrip-
pen - grote series. Tot dan toe was De
Mercuur meer een allround-forceerder die
grote en kleine volumes verwerkte en die
goed overweq kon met delicate producten.
En dit alles completeerde met de nodige
oppervlaktebewerkingen waaronder polijs-
ten.

Groei in Europa

De keuze voor relatief grote series - in
vooral aluminium en rvs - verklaart Arjan
Klomp uit het typische marktkarakter van de
forceersector: “De Nederlandse forceer-
markt zit heel netjes en loyaal in elkaar.
Klanten en opdrachtgevers zijn trouw aan
elkaar en vaak gaan opdrachtgevers er van-
uit dat je geen mogelijk concurrerende rela-

ties aangaat. Als je dan toch door wilt
groeien, moet je het dus zoeken in de
Europese markt.” Toevallig - of juist niet -
een marktgebied dat de ondernemer al heel
goed kende dankzij zijn loopbaan in inter-
nationale verkoop, marketing en directie in
de machinesector. Deze carriere bracht hem
uiteindelijk wegens succes op een hoofd-
kantoor, uitgerekend de plek waar hij als
echte ‘metaalman van huis uit’ niet wilde
Zitten. Een half Ad-tje bleek groot genoeg

Tekst Ewald Lohmann, beeld Photol

om Klomps ondernemingslust handen en
voeten te geven. “Het werd De Mercuuy,
precies een bedrijf waar je ‘s morgens een
idee naar voren schuift, dat neerleqt bij een
paar mensen die het in principe de prullen-
bak in willen praten en vervolgens snel con-
crete besluiten neemt.”

Robotisering
De logische keuze voor de Europese markt
dwingt tot kostprijsverlaging en volumever-

Arian Klomp: “We draagien 21 procent meer, met twinfiq procent minder mensen”.



Een ‘verse’ rondel in de greep van de robot,

groting. “Een kip-eiverhaal waar je niet
expliciet voor kiest, maar dat je overkomt”,
stelt Klomp vast. “Daarom hebben we pro-
ducten die niet pasten in het beoogde pro-
fiel ondergebracht bij collega’s en zijn we
snel begonnen met de eerste schetsen voor
robotisering van het forceerproces. Afgezien
van een enkele robot in grootschalige
enkelvoudige serieproductie bleken we
daarmee internationaal het voortouw fte
nemen. Aan robotisering waren we op zich
al gewend: al jaren hebben we een robot
voor het snijden en een voor het inleggen
en uithalen. Het grootste punt was de sig-
naaluitwisseling tussen robot en forceerma-
chine. Dat begon zoals gewoonlijk met drie
stappen vooruit en twee achteruit, maar
binnen enkele maanden draaide het super.”

Het komt er globaal op neer dat twee derde
van de investeringen is gaan zitten in de
robots en een derde in signaalgevers en
andere besturingselementen op de forceer-
machines. Een voorbeeld daarvan is een
geintegreerde diktemeting, die voorkomt
dat de robot zijn efficiéntie overdrijit door
twee rondellen tegelijk in productie te bren-
gen. Er zijn verhoudingsgewijs zware robots
ingezet, met een draagvermogen van resp.
twintig en vijftig kilo, in verband met de
grote reikwijdte en dus het forse moment.
De beweqgingscycus was op zich snel onder
controle, maar De Mercuur heeft deze wel
minder ‘hoekig’ laten maken.

Uiteindelijk doen vier van de negen forceer-
machines twee aan twee gerobotiseerd hun
werk. De overige vijf worden vooralsnog

ERP

Ook buiten het mkb metaal zijn ze er
nog: de kleine inventieve specialisten
die de handschoen oppakken, een tijdje
in stilte voortpionieren en dan met een
prachtig product voor de dag komen. Zo
is De Mercuur met een beheerste inves-
tering aan een eigen ERP-systeem
gekomen. “We konden niet exact krij-
gen wat we wilden hebben, dit is via
OC Metaal voor ons op maat gemaakt.
De basis heeft drie maanden schaduw-
gedraaid, daarna is de doorontwikke-
ling met alle gewenste toeters en bel-
len gestart. Het meest zichtbare
resultaat zijn de real-time projecties
van de productieplanning in de fabriek.
Overal is in €én oogopslag te zien wat
wanneer draait op welke unit. En als
een nieuwe batch aan de beurt is, staan
de blanks klaar, is het juiste programma
geladen en komt de meest logische
unit aan de beurt qua machinebezet-
ting, omsteltijden en gereedschapwis-
seling. Nu nog informeert de klant tele-
fonisch naar de status van zijn
opdracht. Binnen afzienbare tijd kan hij
mede dankzij de andere kant van dit
ERP-systeem via internet zijn order
tracken en tracen.

klassiek bediend. Die worden ingezet voor
kleinere series die te grote omsteltijden
met zich mee zouden brengen en voor de
programma’s die zo kort zijn, dat de robot
het niet kan bijhouden. De optimale belas-
ting ligt tussen 60 en 120 eenheden per UUr.
Een cyclus van meer dan 60 seconden bete-
kent dat de robot deels stilstaat.

De huidige situatie is natuurlijk een
momentopname, die autormnatisch varianten
in beeld brengt. Zo zou in de toekomst ook
eéén robot per machine kunnen worden
ingezet. De beperkende snelheidsfactor
blijft echter het forceerproces zelf.

De bewerkingsprogramma'’s liggen vast en



worden vanuit het ERP-systeem aan de
machine aangeboden. Daarin Zit een logi-
sche volgorde in oplopende productfamilies.
Dit versnelt de omstelling.

Meer met minder

In cijfers is het automatiserings- en rationa-
lisatieproces goed terug te vinden: “We
draaien 21 procent meer, met twintig pro-
cent minder mensen”, meldt Arjan Klomp.
Prachtig, maar hij ziet ook de andere kant
van de productiviteitsmedaille: “Waar we
voorheen een evenwichtige spreiding had-
den, zie ik nu een zekere onbalans tussen
mensen die de robotsystemen kunnen
instellen en programmeren en anderen die
meer als operator werken. Die verschuiving
merken we goed, want met negen syste-
men vertegenwoordigen we ongeveer een
derde van de Nederlandse capaciteit. Als
daarvan bijna de helft wordt gerobotiseerd,
is die invioed zichtbaar. We kunnen het nu
nog wel opvangen door minder tijdelijke
krachten in te zetten, maar we willen ook
op de oude voet doorgaan met relatief veel
stageplaatsen. Dat vind ik een maatschap-
pelijke plicht. Als je dat niet serieus neemt,
mag je ook niet zeuren over het tekort aan
vakmensen.”

Batches

De robotisering van bijna de helft van de
forceerinstallaties is een logisch uitvloeisel
van de strategische keuze voor grotere
series. Dat betekent, zoals gemeld, ook het
aanboren van nieuwe en transformeren van
bestaande markten. Arjan Klomp: “We heb-
ben het afgelopen jaar veel gedaan aan
productieautomatisering in de ruimste zin:
robaotisering, een compleet nieuwe ERP-pro-
ductiebesturing, logistiek en klanteninput
en -informatie via de website. Dat laatste is
onmisbaar, want grotere klanten betekent
professionele inkopers die gewend zijn via
internet te werken. De logische volgorde
begint echter met de interne organisatie:
klaar zijn voor audits en ERP-beoordelingen
en bijvoorbeeld digitaal tekeningenbeheer.
Gelukkig konden we dat allemaal voortva-
rend aanpakken, dankzij de relatieve luxe

Het forceerproces is net gestart. De opfimale
belasting ligt fussen 60 en 120 eenheden per
uur.

van een goed gevulde orderportefeuille.”
“We hebben veel geleerd van dit proces”,
vertelt Klomp. Als voorbeeld noemt hij het
voor de forceermarkt nogal ongebruikelijke
consignatiesysteem. “We hebben een eigen
magazijn bij een Duitse klant, waar een
minimum ‘ijzeren’ voorraad wordt aange-
houden. Dat maakt het mogelijk in batches
te produceren en te leveren, met halve trail-
ers tegelijk. Het voordeel van de besparing
op insteltijden delen we samen. Dat past in
onze filosofie. We concentreren ons op de
techniek en brengen dat in rekening. Geen
opslag op materiaal, maar open calculaties
op basis van toegevoegde waarde in de
vorm van pure techniek. Bij de overgang op
consignatielevering heb je eenmalig te
maken met een langere cyclus, maar daar
staan stabiele productie en logische omstel-
stappen tegenover. Ook de grotere gemid-
delde voorraad verdient zich gemakkelijk
terug, dat kun je op een sigarendoos uitre-
kenen. Ja, en er moet een vertrouwensrela-
tie met de klant bestaan. Daarin zijn we nog
nooit teleurgesteld.”

Afzetten van gereed product. De robotisering is
onderdeel van een compleet ERP-programma.
Consignatieafspraken met afnemers brengen
productie-efficiéntie en logistiek in evenwicht.



