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Verslag bijeenkomst Contactgroep Assemblage Machinebouw
bij BESI in Duiven op 13 oktober 2004.

TNO Industrie: Rianne Helmes en Bert Tuinzaad

‘Inspiratie opdoen door met vakbroeders met elkaar van gedachten te wisselen’ is voor Johan Smit, director operations bij Besi Molding, de belangrijkste reden om gastheer te zijn voor de Contactgroep Assemblage Machinebouw. Met als aanleiding en drijfveer bij Besi om een  “Prestatiesprong in doorlooptijd en flexibiliteit” te maken is door de 30 deelnemers onderling kennis uitgewisseld en rondgekeken in de productie.
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Besi Molding is de grootste werkmaatschappij van de Besi Holding (BE Semiconductor Industries). Besi Molding heeft zich gespecialiseerd in de ontwikkeling en productie van systemen voor het omhullen van halfgeleiders met themohardende kunststof  (‘Molding’). De strategie is gericht op het beheersen en innoveren van de ‘packaging technology’. Besi Molding omvat in totaal ca. 150 medewerkers. De markt fluctueert sterk en heeft een onvoorspelbaar karakter; hoge pieken, diepe dalen, dus sterk fluctuerende variatie in productieaantallen. Deze pieken en dalen volgen elkaar steeds sneller op, wat behoorlijke consequenties heeft voor de supply chain/ toeleveranciers en ook het eigen personeelsbestand. 
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De machines, bekend als Fico Molding Systems, worden wereldwijd geleverd. 80% van de omzet wordt in Azië gerealiseerd. De markt dicteert dat de uitvoeringen klantspecifiek zijn. Er zijn drie hoofdelementen: de basismachine, de ‘moulds’ (vormgereedschap waarin het spuitgieten plaatsvindt) en de PR (productgerelateerde onderdelen).
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Johan Smit geeft de noodzaak voor de prestatiesprong aan:

· Semi-conductormarkt kent hoge pieken en diepe dalen

· Prijsdruk
In slechtere tijd is de prijs gezakt, maar nu is dit prijsniveau standaard geworden.
Ook Besi ziet kansen om in Azië te produceren. Recentelijk is er een ‘mould’-fabriek opgestart. Bovendien wordt er lokaal meer ingekocht, wat ook een gunstig kostprijseffect heeft. 

· Kansen pakken
Als de markt aantrekt, snel schakelen, extra mensen nodig, maar als de markt inzakt moet Besi ook weer in staat zijn om snel af te slanken. Dit heeft zowel gevolgen voor het personeel als voor de toeleveranciers.

· Flexibiliteit voor opties en techniek
Klanten wensen innovatieve machines met elke keer nieuwe snufjes. Dit resulteert in een standaard product maar toch telkens weer anders.

· Levertijd 6-8 weken
Op het kritieke pad wordt er ca. 300 uur geassembleerd aan de machine en daarbuiten ca. 400 uur

· Hoge volumes aankunnen
Outputverhoging van 1 naar 5 machines per week

Jeroen van der Vlist, manager productie, vertelt zijn ervaringen over het omgaan met hoge pieken en dalen in productieaantallen. Kernwoorden zijn korte doorlooptijd en hoge flexibiliteit.

De eerste slag is het verkorten van de levertijd door het verplaatsen van het klantorderontkoppelingspunt (KOOP) in de productie. De beperking was dat er geen grote aanpassingen in het productontwerp mochten worden doorgevoerd. Immers gezien de levenscylcus van de machines is redesign niet meer terug te verdienen. 
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De eerste fase vindt plaats in dokmontage. Er is overwogen om de machines te verplaatsen en lijnproductie te realiseren, maar na kosten-baten afweging is dit niet haalbaar gebleken.

In de productie zijn deelwerkzaamheden geclusterd van ca. 1 dag. Hierdoor weet iedereen wat er verwacht wordt. 

Voorraden zijn zo dicht mogelijk maar de werkplek gebracht. Er wordt gewerkt met afroep-orders van toeleveranciers om de hoeveelheid materiaal op de vloer te beperken.
Om de (onnodige) bewegingen van de medewerkers te verminderen zijn de grijpvoorraden, gereedschappen en hulpmiddelen afgestemd per werkplek.

Dit alles heeft geresulteerd in een veel kleiner magazijn.

Tweede stap in de ‘prestatiesprong in doorlooptijd en flexibiliteit’ is het reduceren van verstoringen.

Volgens de methodiek van 5S, Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu en Shitsuke is gewerkt aan schiften, sorteren, schrobben, systematiseren en standaardiseren. Dit aangevuld met de zesde S, strijd, om het niet alleen in gang te zetten, maar ook continu aan te blijven werken.

Natuurlijk mag kwaliteit niet ontbreken in een verbeteringsproces. 

· Samen met toeleveranciers zijn er verbeteracties gestart. Gesproken is over medeverant​woordelijkheid over bouwwijze en kwaliteit. Immers hun werkwijze bepaalt mede de kwaliteit van het product. Daarbij is ook gesproken over het al dan niet creëren van testmogelijkheden bij de toeleverancier.

· Wijzigingenbeheer is een ander punt dat tot veel verstoringen kan leiden, maar een goed beheer zorgt voor kwaliteit. Het onderscheid tussen NCR (non conformity report) en ECR (engineering change report) was in de loop van de tijd vervaagd. Dit is weer aangescherpt. Alle wijzigingen waren min of meer musts geworden, wat teveel verstoringen opleverenden. Nu is weer de afspraak:

NCR = fout, moet gewijzigd worden
ECR = ‘nice to have’, eventueel als er tijd voor is

· Trouble Shooting nieuwe structuur geven door per dag een persoon beschikbaar te stellen voor ad hoc-acties in plaats van iedereen zich daarmee te laten bezig houden. Het probleem oplossen wordt aangepakt volgens 8D methodiek, waardoor  op een standaard wijze het probleem verholpen worden. Startend met stap 1 goed analyseren van de klacht door team van betrokkenen. In dit team kunnen ook toeleveranciers zitten. Vervolgens het nemen van acute maatregelen, structurele maatregelen nemen evalueren. De laatste stap 8 is het bedanken van iedereen voor hun inspanning.

Nu wordt er een nieuwe machine ontwikkeld. De bijdrage vanuit productie zal zijn het visualiseren van het bouwproces om daarmee de consequenties voor doorlooptijd en kosten zichtbaar te maken.

“Continue verbeteren is het motto. We zijn er nog niet, maar op de goede weg”, aldus Jeroen van der Vlist.

Gezien de grilligheid van de markt is het werken op basis van forecast heel moeilijk. 

Leveringschema 2004:

Q1
-
9 systemen
Q2
-
24 systemen 

Q3
-
3 systemen.

Niettemin is Fokke Steenhuisen, Supply Chain Manager,  de uitdaging aangegaan om leverbetrouwbaarheid en de flexibiliteit in de keten te verhogen. 

Geleerd uit het verleden heeft hij door te concluderen dat de markt steeds grilliger wordt, maar de historische cijfers worden niet meer gebruikt als basis voor de voorspellingen van de toekomst.

De maximale planningshorizon is 26 weken. Overleg met de leveranciers is over een periode van 8-14 weken met name standaard delen. De daadwerkelijke levering door de toeleverancier heeft een marge vijf dagen.

In het verleden zijn er een jaarprognose afgegeven met als gevolg dat er toeleveranciers waren die in een keer gehele prognose - op eigen risico - geproduceerd hadden. Zoals bekend is door de slechte marktsituatie is de prognose niet uitgekomen. De huidige toeleveranciers van Besi moeten in staat zijn om snel op te schalen in goede tijden, maar ook snel afbouwen in minder tijden. Daarom worden toeleveranciers begeleid bij het begrijpen van de raamcontracten. Anderzijds verwacht Steenhuisen ook van zijn toeleveranciers dat ze actief doorvragen bij de OEM’er.

Conclusies:

· Forecast blijft moeilijk, zeker voor specials

· Inkoopopdrachten gefaseerd vrijgeven om zo ook betere aansturing richting toeleveranciers te krijgen

· Verplaatsen KOOP heeft geresulteerd in een levertijd van 5-6 weken van de machine
Nu ligt de focus op Moulds, engineering to order, waar de totale doorlooptijd 11 weken is.

· Door inhuur van personeel van Planatec is de flexibiliteit in personeel zeer groot.

· Kennis over de machines, productieproces mag niet verloren gaan, ook niet bij toeleveranciers. 

· Door de in-house produceren door externe medewerkers wordt geprobeerd om de kennisoverdracht van engineering naar productie te waarborgen.

Onder het genot van een drankje netwerken

De volgende bijeenkomst zal zijn bij 24 november 2004 bij Townsend Engineering in Oss, producent van machines voor vleesverwerking.

Thema: 'Configure-to-order en verbetering planning'.
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