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main supplier 
Onze specialiteit is micro-assemblage 
van functionele componenten met 
buitenafmetingen tot maximaal 
40x42x50 mm. Liefst met 
electronica/optica geïntegreerd. 

Onze fijnmechanische kennis van 
serieproductie en assemblage is 
gebaseerd op onze intensieve 
contacten met de Zwitserse 
fijnmechanische industrie. 
Daardoor zijn wij tevens in staat 
u bij de engineering en product- 
optimalisatie ter zijde te staan. 
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Postbus 3108 - NL 3760 DC SOEST - Holland 

De nietirly -?• cattlogi An uit! 
De catalogus is volledig nieuw van opzet en lay-out om nog 
meer op de huidige markt te kunnen inspelen 

MIAMOPOAf1101MKi A  
PIEZO-TECHNOLOGY 

Thorlabs biedt u in de nieuwe catalogus een nog completer 
assortiment in Mounting Components, Opto-electronic 
Instruments en Fiber Optics. In deze catalogus zijn o.a. de 
volgende nieuwe producten opgenomen: De verbeterde 
KT100 en KT200 Fiber Launch Systems, een groter 
assortiment Fibers, Diffractive Optics vanaf Hfl. 12,50. 
Convex lenzen,Temperature controlled Laser Diode 
mount, -current source en TEC controller. 

Thorlabs is volledig compatible met concurrerende 
productlijnen en in het algemeen een stuk 
lager in prijs!!!  De producten zijn voor 95% 
binnen één week, uit voorraad leverbaar!!!  

de Dintel 2, 5684 PS Best, the Netherlands 
Tel. (31) - 499 - 375 375 Fax (31) - 499 - 375 373, E-mail: alt@wxs.nl  

APPLIED LASER TECHNOLOGY 
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Contour Fine Tooling is specialist op het gebied van 
monokristallijne diamantgereedschappen voor ultra 
precisie verspaning. Onze draaibeitels worden wereldwijd 
ingezet voor het vervaardigen van componenten 
(kunststof, non-ferro, IR-kristallen) met hoge eisen aan 
vormnauwkeurigheid en oppervlaktegesteldheid. 
De gereedschappen zijn leverbaar met natuurdiamant 
of synthetische diamant met radiusgrootte tussen 1 pm 
en 500mm. Waviness over de snijkant (peak-to-valley) 
kan gespecificeerd worden tot een minimale tolerantie 
van 50,05um. Voor veel toepassingen kunnen 
standaardbeitels ingezet worden, voor uw specifiek 
probleem ontwerpen wij graag een speciaal 
gereedschap. 
Voor aanvullende informatie kunt u terecht op onze 
homepage www.contour-diamonds.com. 

Contour Fine Tooling BV 
Geenhovensedreef 22, 5552 BD Valkenswaard 

tel 040-2082363, fax 040-208231 3a 
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Mevi 
FIJNIVIECHANISCHE 

INDUSTRIE 

CO-MAKERSHIP in: 
- Precisie 
- Prototypen 
- Mechatronica 
- Machinebouw 

Voor meer info: 
http://www.mevi.com  

Postbus 238, 5700 AE Helmond, Weth. den Oudenstraat 1, 5706 ST Helmond 
Telefoon +31 492 53 86 15, Fax +31 492 53 87 35, E-mail info@mevi.com  

NLR Precision Engineering 

Integratievan kennis en kunde 
op vele gebieden: 
- precisietechnologie 
- mechatronica 
- constructies en materialen 
- testen, evaluatie, simulatie 
- prototypebouw 

Probleem  oplossers 

Nationaal Lucht- en Ruimtevaartlaboratorium 
National Aerospace Laboratory NLR 

Nationaal Lucht- en Ruimtevaar tlaboratorium 
Technische Diensten 
Voorsterweg 31, 8316 PR Marknesse 
Tel. (0527) 24 84 01/2483 84 

J/ELD INSTRUMENTS B.V. 

LASERLASSEN: 
Micro-lasbewerkingen aan (complexe) fijnmecha-
nische producten van staal, rvs, hastelloy, titaan, 
tantaal en molybdeen middels de Nd:Yag-laser. 

LASERGRAVEREN: 
Het contactloos aanbrengen van teksten, afbeel-
dingen, CEmarkeringen, barcodes of doorlopende 
cijfermatige coderingen op metaaloppervlakken, 
keramiek, kunststof, hout, leer, glas en textiel. 

Ulenpasweg 1a 	 Tel.: 0314-661980 
7041 GB 's-Heerenberg 	Fax.: 0314-662373 
Postbus 54 
7040 AB 's-Heerenberg 



Goed nieuws voor de 
Precisietechnologie branche 

In onze moderne Westerse wereld heeft Precisietechnologie een dominante innove-
rende rol. Nieuw ontwikkelde producten en technieken zijn het resultaat van goed 
toegepaste kennis en vernuft. In de meeste geïndustrialiseerd landen wordt daarom 
veel geld geïnvesteerd in de Precisietechnologie branche, waarbij de grenzen van 
het mogelijke steeds verder opschuiven en nieuwe producten tot ontwikkeling 
worden gebracht. 

De Precisietechnologie branche in Nederland wordt gekenmerkt door zowel onder-
nemingen van hoge kwaliteit als onderzoekinstituten met hoogwaardige kennis. 
Een kritisch punt blijft echter de overdracht van kennis en innovatieve technolo-
gieën uit de onderzoekinstituten naar de industriële ondernemingen. Voor een 
onderneming is niet zozeer het vernuft van het idee bepalend voor het oppakken 
van een innovatie, als wel de mogelijkheid tot technische en commerciële realisa-
tie. Geen wonder dat onvoldoende bekendheid met nieuwe technologieën in com-
binatie met de niet zelden risicovolle weg naar toepasbaarheid veel ondernemingen 
terughoudend maakt. 

Dat was wat het bestuur van de NVPT bezig hield toen ze circa anderhalf jaar gele-
den bij de overheid een voorstel heeft ingediend tot het instellen van een 
Innovatiegericht Onderzoeksprogramma (IOP) Precisietechnologie. Zo'n IOP beoogt 
via een programmatische aanpak het strategisch onderzoek aan universiteiten en 
onderzoeksinstellingen te versterken in de richting van de innovatiebehoefte van 
het Nederlandse bedrijfsleven. Het bedrijfsleven is nadrukkelijk betrokken bij het 
opstellen van het TOP programma. Belangrijke nevendoelstellingen zijn: het bevor-
deren van blijvende netwerken tussen instellingen en bedrijven, het versterken van 
de kennisinfrastructuur door zwaartepuntvorming, het streven naar een optimale 
kennisoverdracht naar het bedrijfsleven. Een uitgebreide beschrijving is te vinden 
op de website: http://vvwvv.senter.nl/iopinfo  

Vlak voor het drukken van deze Mikroniek vernamen we dat Economische Zaken 
heeft besloten een Innovatiegericht Onderzoeksprogramma (IOP) 
Precisietechnologie op te richten en daarmee het voorstel van de NVPT te honore-
ren. Het budget is 10 miljoen en de looptijd van het IOP is vier jaar en kan nog 
eens met vier jaar verlengd worden. Binnenkort gaat een programma voorberei-
dingscommissie van start met het schrijven van een meerjaren programma. Via 
Mikroniek houden we u op de hoogte van de gang van zaken. 

Piet de Vries 
bestuurslid NVPT 

Nederlandse Vereniging voor 
precisie-technologie 
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Verenigingsnieuws 

Studie Beurs '98 
Ruim 68.000 jongeren 
bezochten de jaarlijkse 
"Studie Beurs" tussen 1 en 3 
oktober in de jaarbeurshallen 
te Utrecht.. De manifestatie 
StudieBeurs is gericht op het 
informeren van jongeren tus-
sen 14 en 24 jaar over stu-
diemogelijkheden en 
beroepsoriëntatie . 
Een mooie gelegenheid om 
de Precisietechniek te promo-
ten, vooral omdat er in het 
bedrijfsleven een groeiend te 
kort aan goed opgeleide tech-
nici is, doordat te weinig 
jongeren voor een studierich-
ting techniek kiezen. 
Op initiatief van de NVPT is, in 
werking met de SOM, de Leidse 
Instrumentmakersschool, de Hogeschool 
van Utrecht en de Fontys Hogeschool 
Eindhoven, op deze beurs een stand inge-
richt om de precisietechniek te presente-
ren. Naast examenwerkstukken van de 
praktijkopleidingen, zijn apparaten uit het 
dagelijkse leven gedemonstreerd. De 
belangstelling was overweldigend, omdat 
velen voor het eerst zagen hoeveel tech-
nisch vernuft er achter het strakke front 
van een geldautomaat of een kopieerma-
chine zit. 

samen- 

In de stand werden een aantal werkende openge-
werkte exemplaren geëxposeerd van ondermeer een 
CD-speler (Philips), een CO2-laser voor het graveren 
in hout, kunststof en ceramiek (LIS), onderdelen van 
een printer en een snelle inktjetprintkop (OCE), een 
systeem voor het manipuleren van de ogen van de 
trollenkoning (Efteling). Vooral de volledige opera-
tionele geldautomaat (NCR), 800 kg fijnmechanische 
constructies in een apparaat van 1 x 1,8 x 1,8 m, 
trok veel belangstelling. 
Uit de vele reacties bleek dat jongeren wel degelijk 
geïnteresseerd zijn in techniek, maar dat zij vaak 
geen idee hebben wat zich binnen in de fraai 
gevormde kast afspeelt. Door het zichtbaar maken 

van het mechaniek en de 
toegepaste technieken raakten 
velen enthousiast. 
Een conclusie van deze beurs 
is dat jongeren zeer zeker te 
interesseren zijn voor tech-
niek. Voorwaarde daarvoor is 
dat meer moeite gedaan 
wordt om te laten zien dat 
techniek leuk is en dat je 
daar goed je brood in kunt 
verdienen. Samen met leden-
vrijwilligers en bedrijven kan 
de NVPT een belangrijke bij-
drage leveren aan het wek-
ken van die interesse. 

H.J.M. Akkerman 
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Figuur 2. Principe van de deflectometer. 

Diploma's met lof 
Dit keer was er iets bijzonders aan de hand Op de 
jaarlijkse diploma uitreiking van de Hogeschool van 
Utrecht Fijnmechanische Techniek op 25 juni j.l. 
waren er 31 geslaagden, 15 voor de specialisatie 
Ontwerpen en 16 voor Produceren. Daarvan waren 
er maar liefst 7 studenten die een diploma met `cum 
laude' in ontvangst mochten nemen. 
Vier ervan kregen een tien voor hun afstudeerop-
dracht. Raimond Dumoulin en Johan van Seggelen 
voor hun opdracht met als titel Het bewegingsge-
drag van monolitische rechtgeleiding', René 
Boerhof en Jeroen van Vliet voor hun 
`Deflectometer.' 

Figuur I. 

Voorbeeld van een 

te meten radius 

`putdiepte' van 

6,2 nm. 

Het eerst genoemde onderwerp zal in Mikroniek 
beschreven worden. Van het tweede onderwerp 
volgt hieronder een korte beschrijving. 

Deflectometer 
De deflectometer is een instrument voor het optisch 
meten van hoekverschillen in oppervlakken en /of 
het meten van sferische aberratie van lenzen. In dit 
geval wordt de deflectometer gebruikt om krom-
mingen in flexibele lintspiegels (circa 1 mm dik) te 
meten. Het belang van deze meting is het opsporen 
van krommingen die een ontoelaatbare lenswerking 
van de lintspiegel veroorzaken ( spiegels met een 
kromtestraal R hebben hetzelfde effect als een nega-
tieve lens met brandpunt afstand 1/R). De te meten 

tot enkele kilometers en hebben `putdiepten' van 
het nanometer tot het micrometer bereik; zie 

figuur 1. 
Het principe 

e van de deflec- 
cD 	tometer is in 

/ 	figuur 2 aan- 
gegeven. Een 
trilspiegel is 
in het brand-
vlak van een 
lens geplaatst 

en genereert een laserscanlijn over deze lens. 
Doordat de trilspiegel uit de optische as van de 
lens geplaatst is, zal bij een horizontale vlakke spie-
gel het beeld van de trilspiegel op dezelfde afstand 
aan de anderen kant van de optische as van de lens 
gevormd worden. Op deze plaats is een zogenaam-
de PSD (Position Sensing Detector) gepositioneerd. 

Deze PSD geeft bij belichting een elektrisch signaal 
dat evenredig is met de positie van het zwaartepunt 
van de lichtbron op de PSD. 
Wanneer de spiegel nu niet meer horizontaal ligt, 
dan zal het beeld van de trilspiegel door het brand-
vlak (en daarmee over de PSD) gaan verschuiven. 
Aangezien de verschuiving over de PSD bij kleine 
hoeken van de trilspiegel (ca +/- 6°) nagenoeg 
evenredig is met de hoekverandering van de te 
meten spiegel, is het signaal van de PSD feitelijk de 
afgeleide van de hoogte van het te meten spiegel-
oppervlak. 

De twee studenten hebben het bestaande apparaat 
herontworpen. Hierbij hebben zij diverse princi-
piële verbeteringen aangebracht en konden zij tij-
dens hun presentatie een werkend instrument 
demonstreren. Dit mag gezien het karakter van de 
opdracht en de beschikbare tijd (3,5 maand) een 
opmerkelijke prestatie genoemd worden. 

Hieronder volgen de titels van enkele andere 
opdrachten die uitgevoerd zijn: 
— De ontwikkeling van een meervoudige draadzaag-

machine (R.I. Buskens en P.J.W. Roest). 
— Miniatuur drukbank voor het testen van trabecu-

lair bot (F.W.N. van Rijswijk en J.T. de Vroege ). 
- Onderzoek tot optimalisatie van het zinkvonk —

proces binnen de gereedschapmakerij. (J.M. Klein 
en A. Noort ) 

- Ontwerp en realisatie van een behuizing van een 
loadcell. 

Mocht u vragen hebben betreffende stageplaatsen en 
/ of het uitvoeren van afstudeeropdrachten dan kunt 

van 160 m met een kromtestralen variëren van enkele honderden meters 

E 



u bellen met J. Gerritsen, Hogeschool van Utrecht 
afd. FMT, Oudenoord 700, 3513 EX UTRECHT, 
Tel.: 030 — 230 8117, Fax: 030 — 231 9270, Email: 
j.gerritsen  @.it.fnt.hvu. 

Polytechnisch zakboekje 
Ons lid Chris Quaedvlieg uit Heerlen is verwoed 
verzamelaar van het PBNA Polytechnisch zakboekje. 

De eerste druk werd uitgegeven in 1928 en inmid-
dels wachten we op de komst van de 49-ste druk. 
Hij is op zoek naar exemplaren van voor 1975, 
enigszins beschadigd vindt hij geen bezwaar. 
Misschien dat u hem kunt helpen. Zijn telefoonnum-
mer is 045-541 3462. 

Actueel 

Milieuzorgsysteem 
Op vrijdag 18 september jl. behaalde Philips 
Machinefabriek Acht het ISO 14001-certificaat voor 
haar milieuzorgsysteem. Bedrijfsdirecteur Albert 
Daniels ontving het certificaat uit handen van de 
heer ing. J. Hol, business development manager van 
Lloyd's Register. Al in juli 1991 behaalde de fabriek 
het ISO 9001 certificaat voor haar kwaliteitszorgsys-
teem. De certificering past in het wereldwijde stre-
ven van het Philips-concern naar ISOgecertificeerde 
milieuzorg in alle Philips- 
bedrijven. Dit streven dient voor het jaar 2000 te 
worden behaald. Milieuzorg is bij Philips een geïn-
tegreerd onderdeel van het bedrijfsbeleid. 
Momenteel voert het concern de meerjaren-
milieuactie Ecovision, waarin onder meer aandacht 
wordt besteed aan vergaande energiebesparing en 
het tegengaan van verspilling. In Nederland werkt 
het bedrijf nauw samen met de overheid op het 
gebied van flexibele milieuvergunningen op hoofd-
zaken. De collega-machinefabrieken Almelo, M en 
Pila en de Philips Harderij ontvingen al eerder het 
ISO-certificaat voor hun milieuzorg. 

Eindeloze televisie 
In het Milieu Educatie Centrum in Eindhoven is van 
12 september tot en met 9 december 1998 de ten-
toonstelling "Eindeloze televisie" te zien. Een ten-
toonstelling voor iedereen die gebruik maakt van 
huishoudelijke apparaten. Aan de hand van de tele-
visie, die vijftig jaar geleden in Nederland werd 
geïntroduceerd, komt het milieuvriendelijk ontwer-
pen, produceren en ontmantelen aan de orde. In de 
tentoonstelling wordt uitleg gegeven over het begrip 
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kringloop en verstoring van natuurlijke kringlopen. 
Aan de hand van een televisie wordt ingegaan op de 
productkringloop van apparaten. De kringloopgedachte 
vormt de basis voor ontwerpen, produceren en ont-
mantelen van milieuvriendelijke apparaten. Door mid-
del van een computerprogramma wordt uitgelegd wat 
ecologisch ontwerpen is. De vergelijking tussen de 
productie en het gebruik van televisies in 1948, 1973 
en 1998 maken duidelijk welke milieuwinst er te 
behalen valt. De televisiekringloop is niet volledig 
rond als bij het ontwerpen niet wordt nagedacht over 
recycling en hergebruik van de televisie. Voorbeelden 
uit de praktijk maken inzichtelijk hoe je een televisie 
ontmantelt, wat recycling is en op welke wijze dit is 
toegepast bij de televisie. De laatste fase van de televi-
sie is de restfase. Wat gebeurt er met de overblijfselen 
van de apparaten nadat al het bruikbare materiaal eruit 
gehaald is? 
Openingstijden: zaterdag, zondag, maandag: 13.00 tot 
17.00 uur dinsdag t/m vrijdag: 9.00 tot 17.00 uur. 
Voor nadere informatie: 
Milieu Educatie Centrum 
Genneperweg 145 
5644 RS Eindhoven 
Tel. 040-2594700. 

Resultaten van STW-onderzoek 
De resultaten van de STW-onderzoeksprojecten die 
in 1987 begonnen, worden door gebruikers veelvul-
dig toegepast. De 32 projecten van dat jaar leverden 
alle een bruikbaar resultaat. Zij leverden substantiële 
inkomsten en bijdragen van de kant van de gebrui-
kers op. Samen bijna twee miljoen gulden. 



Verenigingsnieuws/Actueel 

Gemiddeld waren er per project 4 gegadigden voor 
de onderzoeksresultaten. Dat staat in het zojuist ver-
schenen Utilisatierapport 1998 van de 
Technologiestichting STW. De STW geeft elk jaar 
opening van zaken over successen en mislukkingen 
van wat tien jaar eerder hoopvol begon. Ondanks een 
honorereringsstop gedurende een deel van 1987 
besloot de STW in totaal tot financiering van 32 pro-
jecten, waarbij 79 gebruikers betrokken waren. Zeven 
gebruikers gaven meer dan een ton steun. Bij 8 pro-
jecten werd de kennisoverdracht met een contract 
bezegeld. Bij 15 projecten lag er een product op tafel 
waarmee de gebruiker zelfstandig aan de slag kan. 
Zesmaal werd een product of methode geoctrooieerd. 
De gebruikers zijn meest ondernemingen, verder zie-
kenhuizen of andere onderzoeksinstellingen. 
Voor nadere informatie: 
Technologiestichting STW 
Telefoon: 030-6001285 

Groot Polytechnische 
Woordenboeken op cd-rom 
Op de snel groeiende markt van elektronische woor-
denboeken zijn twee nieuwe titels op cd-rom versche-
nen het zijn de Nederlands-Engels/Engels-Nederlands 
en Nederlands-Duits/Duits-Nederlands uitgave van het 
Groot Polytechnisch Woordenboek van Kluwer. De 
voordelen zijn duidelijk: snel opzoeken, dus grote 
tijdbesparing bij het vinden van woorden en vertalin-
gen, foutloos overnemen van de vertaling (geen type-
fouten meer), gemakkelijk toevoegen van eigen woor-
den en gebruik in een netwerk. 
Voor nadere informatie: 
Transword Holland B.V. 
Telefoon: 026-3646477 

Fusie Landré & Merrem 
Eind mei '98 hebben Koninklijke Landré & 
Glinderman nv en Merrem & La Porte Beheer bv uit 
Zaltbommel hun krachten officieel gebundeld in een 
nieuwe onderneming Koninklijke Landré & Merrem 
nv. Beide ondernemingen, actief in industrie, bouw 
en overheid, willen hiermee hun vooraanstaande 
positie in bestaande deelmarkten verder optimalise-
ren. Door de combinatie ontstaat een onderneming 
met een omzet van 250 miljoen en een evenwichti-
ge spreiding over kapitaal- en verbruiksgoederen. 
Het bredere productenpakket en de betere spreiding,  

maakt de nieuwe onderneming minder conjunctuur-
gevoelig. Landré & Merrem biedt werk aan ruim 
400 medewerkers. De directie wordt gevormd door 
D.P.M.Tolsma en J.G. van Lissum, tevens voorzitter 
van de Raad van Bestuur. 

Industriële Elektronica 
De vakbeurs Industriële Elektronica zal in maart 
1999 drie hallen van de Jaarbeurs in Utrecht omvat-
ten. De belangstelling voor dit evenement blijkt 
groeiende. In 1997 reserveerde FHI Het Instrument 
twee hallen waarin met passen en meten 10.000 m2 
netto standoppervlak kon worden gerealiseerd. Een 
aantal bedrijven moest worden teleurgesteld omdat 
hun aanvraag voor standruimte kon niet worden 
gehonoreerd. Mede omdat de bezoekersaantallen 
voor het eerst sinds jaren weer toenemen is besloten 
voor 1999 een derde hal in optie te nemen. Nu de 
officiële inschrijvingsdatum is verstreken, blijken er 
zoveel aanvragen voor standruimte te zijn, dat de 
extra hal nodig is. 
Door de wat ruimere opzet zullen de vijf technolo-
gie-shows nu ook beter tot hun recht kunnen 
komen: 'design & engineering', 'components', 'elec-
tronics production', 'test & measurement' en 'indus-
trial equipment'. Hoewel nu nog wat ruimte over is, 
waarschuwt de organisatie eventueel belanghebbende 
bedrijven niet te lang te wachten met het aanvragen 
van ruimte. 

Stijgende lijn in investeringen 
Konden de Vimag-leden in 1997 reeds de hoogste 
orderontvangsten ooit noteren, 1998 doet daar in 
het eerste halfjaar nog een schepje bovenop. De toch 
vrij explosieve groeicijfers laten aan duidelijkheid 
niets te wensen over, waarbij het totaal aantal ver-
kochte machines van 663 stuks een ongekend ver-
trouwen in toekomstig werk in de Nederlandse 
metalektro-industrie aangeeft", meldt de VIMAG, 
over het eerste halfjaar van 1998. In hoeverre de 
Azië-crisis in de tweede helft van 1998 een rem-
mende werking zal hebben op het economisch wel 
en wee zullen we moeten afwachten. Zeker is dat 
een extra concurrentie vanuit de Aziatische markt 
niet lang op zich zal laten wachten. Sinds enkele 
jaren zien wij nu ook bij de gereedschappen, en dan 
met name in de verbruiksgoederen, een ongekende 
omzetstijging, aldus de VIMAG. 
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Draaien met reproduceerbare precisie 

Frans Zuurveen Meer dan honderdduizend precisie-assen per week, met een rondheid beter dan 

een halve micrometer. Dat is het hoofdbestanddeel van de productie van Mechatronics bv: een van 

de kleine bedrijven die in Dordrecht met hernieuwd elan zijn gestart na de ontmanteling van de 

Dordtse Metaalindustrie Johan de Witt. Dat was een bedrijf met een geschiedenis die teruggaat tot 

de roerige tijden kort voor het uitbreken van de Tweede Wereldoorlog. Want eind van de jaren der-

tig besloot de bekende gloeilampen fabriek dat het nodig was in de Vesting Holland een fabriek te 

stichten die in oorlogstijd de Eindhovense productie over zou kunnen nemen. Het besluit ging uit 

van de gedachte dat de Hollandse Waterlinie in staat zou zijn een vijand vanuit het oosten tegen 

te houden. Dat alles leidde op 22 maart 1939 tot de oprichting van N.V. Johan de Witt. 

Figuur I a en b. 

Selecties uit de pre-

cisieproducten die 

Mechatronics bv in 

Dordrecht maakt 

voor videorecorders, 

harde-schijfaandrij-

vingen, motoren en 

sensoren. 

De afloop is genoegzaam bekend. In ieder geval 
hield het concern uit dit avontuur een machinefa-
briek over, die in haar hoogtijdagen van de jaren 
zeventig 1250 medewerkers telde, en die uiteenlo-
pende producten vervaardigde: heteluchtmotoren, 
koudgaskoelmachines, telefoonkiezers, petroleumver-
gassers, scheerkoppen, elektromotoren en last but 
not least precisieonderdelen voor videorecorders. Die 
laatste activiteit vormt de basis voor de expertise van 
het huidige Mechatronics in vier aandachtsgebieden: 
fijnmechanisch draaien tot h6-toleranties, precisie-
draaien, harddraaien, en centerloos rondslijpen met 
een veelvoudig herhaalde, hoogstaande precisie, zie 
figuur 1 a en b. 

Op 1 maart van dit jaar is Mechatronics bv van start 
gegaan onder de paraplu van het Nimbus Investment 
Fund (Transformation Industries bv), een investe-
ringsmaatschappij die ook boren- en frezenfabriek 
Gerfa Tools bv in Apeldoorn onder haar hoede heeft. 
General manager Ir. Dick Weijman en account 
manager René Botellho hebben er zin in. Zij geven 
leiding aan het personeelsbestand van een twintigtal 
personen en vertellen enthousiast over plannen die 
de start van het nieuwe bedrijf tot een succes moe-
ten maken. De grondslag voor dat succes wordt 
enerzijds gevormd door een hoogwaardig machine-
park en anderzijds door de expertise van de overge-
bleven medewerkers in het bedienen van die machines. 

129 NR.5 - 1998 



Draaien met reproduceerbare precisie 

Figuur 2. 

Draaien van alumi-

nium op een 

Hembrug draaiau-

tomaat met hydro-

statisch gelagerde 

hoofdspil. 

Niet alleen precisiedraaien 
De machines van Hembrug zijn bedoeld voor het 
nadraaien van producten van staal en non-ferro-
materialen. Voor de "ruwere" bewerkingen staan 
draaimachines ter beschikking van Tornos, Boley, 
Gildemeister en Weiler, zie figuur 4. Op de machi-
nes van Tornos en Gildemeister zijn met h6-toleran-
ties tweezijdige bewerkingen in één opspanning 
mogelijk, wat èn de kwaliteit èn de kostprijs ten 
goede komt. Een machine van Sugino kan worden 
ingezet voor boren, tappen en licht freeswerk. 

Het opvallendste gedeelte van het machinepark 
wordt gevormd door een zevental Hembrug draaiau-
tomaten met hydrostatische hoofdspil- en sledelage-
ring en met numerieke besturing, zie figuur 2. Die 
machines zijn indertijd ontwikkeld in samenwerking 
met het Philips Natuurkundig Laboratorium en bie-
den zowel beitel als werkstuk een positienauwkeu-
righeid van 0,1 gm. Dat resulteert in bewerkingsto- 

Foto 4. Het bedienen van een Tornos draaiautomaat. 

Figuur 3. 

Vormcontrole in de 

meetkamer met 

een Conturograph 

van Mahr Perthen. 

leranties van 1 tot 5 gm. Die precisie kan worden 
aangetoond in een NKO-gecertificeerde meetkamer, 
zie figuur 3, met onder andere een Mahr Perthen 
ruwheidsmeetinstrument en een Talyround rond-
heidsmeter. Ook gedurende het bewerkingsproces 
wordt er door de man achter de machine gemeten 
volgens meetprotocollen die samen met de klant zijn 
opgesteld. 

Belangrijke besparingen aan bewerkingstijd zijn -
vergeleken met conventionele methoden - te berei-
ken met het zgn. harddraaien. Daarbij wordt materi-
aal met een hardheid van 50 á 60 Rockwell C 
bewerkt met behulp van CBN-beitelplaatj es (kubisch 
boornitride). Voor de toepassing van zulk CBN-snij-
gereedschap is de stabiliteit van de Hembrug-machi-
nes een noodzakelijke voorwaarde. Doordat daarbij 
toleranties tot 5 grn mogelijk zijn, kan deze techno-
logie - gecombineerd met numerieke besturing - het 
in- en uitwendig kopieer-rondslijpen van lastige pro-
fielen vervangen. De cyclustijden worden daardoor 
een factor 5 kleiner, met dienovereenkomstige 
reducties in kostprijs. 

Centerloos doorvoer-rondslijpen behoort ook tot het 
bewerkingenpakket van Mechatronics, zie figuur 5. 
Daarbij worden toleranties tot 1,5 grn gehaald. De 
van centerloos slijpen beruchte "Gleichrund-onrond- 
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Figuur 6. Precisie-assen voor videorecorders. 

Tekening I. 
Een van de producten 
van figuur 6 met maten 
en toleranties. 

06  :8 ggg 
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Figuur 5. 

Het bedienen 

van een Modler 

profiel-rondslijp-

automaat. 

heid" wordt daarbij vermeden door de producten 
eerst voor te draaien met tolerantie h6. 

Bijzondere vermelding verdient de expertise die 
Mechatronics in huis heeft voor het maken van 
groeven voor vetgesmeerde spiraalgroeflagers. De 
schroeflijn- of spiraalpatronen in V-vorm worden in 
voorgedraaide cilindervlakken of kopse vlakken aan-
gebracht door spaanloze bewerking met behulp van 
inrol- of inpersgereedschap. De opgedrukte randen 
die daarbij ontstaan, verdwijnen bij een daaropvol-
gende nadraaibewerking met diamant-snijgereed-
schap. 

Organisatie en kwaliteit 
Ook een kleine fabriek van precisieonderdelen ont-
komt niet aan een productiebesturingssysteem. 
Daarvoor wordt een systeem gebruikt dat ook de 
fabricagevoorbereiding en de latere financiële afhan-
deling voor zijn rekening neemt. 
Voor het voldoen aan zware precisie-eisen zijn èn 
klimaatbeheersing èn stringente meetprocedures 
onmisbaar. Daarom zijn zowel de werkplaats als de 
meetkamer uitgerust met een temperatuurregelsys-
teem met geringe tolerantie. 
De meetprocedure is voor ieder product vastgelegd 
in een zgn. Quality Description Sheet. Daarin is in 
overleg met de klant beschreven met welke meet-
middelen en in welke frequentie er controles moeten 
plaatsvinden tijdens het bewerkingsproces. Ook de 
grootte van de steekproef in de eindcontrole is voor-
geschreven. Alleen zo kan de "veelvoudig herhaalde 
precisie" van Mechatronics Precision Parts  

Technology worden waargemaakt voor series van 10 
000 stuks of meer. 
Onder de vleugels van Philips was vroeger al het 
certificaat ISO 9002 toegekend. Dat certificaat heeft 
door de overdracht van de deelactiviteit zijn geldig-
heid weliswaar verloren, maar is nu opnieuw aange-
vraagd. 

Voorbeelden van precisieproducten 
Figuur 6 en tekening 1 laten een roestvrijstalen as 
zien, die in een "bread-and-butter line" in grote 
aantallen bij Mechatronics wordt gefabriceerd. De 
tekening toont de hoge eisen die aan de maatvoering 
en vorm worden gesteld. Opmerkelijk is de onrond-
heid van maximaal 0,5 gm en ruwheid Ra  van maxi-
maal 0,08 lam bij een maattolerantie van 1,5 kim. 
Aan deze eisen wordt voldaan door van het afge-
zaagde en voorgedraaide product de eindvlakken te 
slijpen en vervolgens de buitenomtrek centerloos te 

NR.5 1998 	 • 	 • 



Figuur 7. Het lagerhuis van tekening 2. 	 Tekening 2. Lagerhuis. 
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Draaien met reproduceerbare precisie 

slijpen. De uiteindelijke afwerking wordt bereikt 
door trommelslijpen met behulp van keramische ste-
nen en een slijpmiddel. De producten worden alka-
lisch gereinigd in een Branson-wasinstallatie op 
waterbasis. 

Figuur 7 en tekening 2 tonen een lagerhuis. 
Opmerkelijk aan dit aluminium product met borin-
gen van ISO-klasse 7 zijn de detailafwerkingen, die 
volledig braamvrij dienen te zijn. 

dere afwerking van de einden der binnenboringen. 
De plaatstolerantie van 0,19 mm voor de gaten in 
de flens is beslist geen eenvoudige opgave. En dat 
alles bij een product dat niet veel groter is dan een 
kwartje! 

Tot slot 
Draaien met hoge precisie is vandaag de dag mis-
schien niet zo bijzonder meer. Wel bijzonder is dat 
zware precisie-eisen niet aan één product worden 
gesteld, maar aan een continu doorlopende serie, 
waarin die eisen zich honderdduizend keer per week 
herhalen. Dat vraagt een niet verslappende aandacht 
voor het totale productieproces. Mechatronics bv in 
Dordrecht wil graag bewijzen dat het ook die aan-
dacht opbrengt voor precisieproducten van nieuwe 
klanten. Waarbij dient te worden opgemerkt dat 
Mechatronics ook zeer wel in staat is kleine series 
tegen concurrerende prijs te fabriceren, waarbij al 
dan niet aan hoge precisie-eisen moet worden vol-
daan. 
Of het nu gaat om grote of minder grote nauwkeu-
righeid, om grote of minder grote aantallen, de 
experts van Mechatronics zijn in alle gevallen bereid 
in een heel vroeg stadium mee te denken bij de ont-
wikkeling van een economisch verantwoord product. 

Het derde voorbeeld van figuur 8 en tekening 3 is 
een aluminium lagersteun, waarin voor- en nadraai-
en zijn gecombineerd met boor- en kopieerfreesbe-
werkingen. Opmerkelijk zijn de nauwe toleranties 
van 5µm van de inwendige boringen met een 
onrondheid van minder dan 3µm. Ook de concen-
triciteit van 40 pm respectievelijk 50 1.1m of beter 
ten opzichte van twee buitendiameters verdient ver-
melding. Zie ook de detailtekening voor de bijzon- 
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Figuur 8. 
Rechts, de lagersteun 

van tekening 3. 

Tekening 3. 
Lagersteun. 
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GIM ... 
krachtig in specialisme 

GTA is een toeleverancier met een 

specialisme op het gebied van ver-

tanding en aandrijfcomponenten. 

We opereren als toeleverancier op 

produkt-nivo, en als co-maker op 

het gebied van ondersteuning, 

engineering en assemblies. 

Dankzij een investeringsbeleid waarbij kennis 
en kunde belangrijke plaatsen innemen hebben 
we de beschikking over: Een goed geoutilleerd 
machinepark, Diepgaande kennis binnen ons 
specialisme, Een efficiënte organisatie die ons in 
staat stelt om voor vrijwel elk produkt of dienst 
een oplossing aan te dragen. 

Met name binnen ons specialisme kunnen we 
adviseren, teneinde een optimale prijs/kwaliteit 
verhouding te bewerkstelligen. 

Wat kunt U van GTA verwachten: 

- Een flexibele organisatie met korte lijnen 
- Een specialistisch bedrijf met een eigen 

netwerk van gekwalificeerde toeleveranciers 
en dienstverleners. 

- Een betrouwbare partner die U in uw proces 
kunt betrekken vanaf ontwerp fase. 

- Een verlengstuk van uw bedrijf op gebied van 
vertanding en optimalisering van uw 
aandrijvingen. 

GTA ... uw partner voor; 

- Vertandingen - Tandriempoelies 
- Worm/wormwielen - Kettingwielen 
- Splines - Aandrijfunits - Revisies - Reparatie 
- Assemblage - Fijnmechanische bewerkingen, 

zoals draaien, frezen, slijpen, honen, steken 
en brootsen. 

(% 

“-° 	 \\I\  

G.T.A. Gear Technology & Applications b.v. 
Nijverheidstraat 4, 5711 CZ Someren 
Telefoon +31 (0)493 493842 
Fax +31 (0)493 491642 
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Lagering 

Piëzo-actuato 

Traagheidsaandrijving 

lan van Hees Een rechtgeleiding is in het algemeen een constructie die de zes vrijheidsgraden van 

een object, beperkt tot één vrijheidsgraad. Mechanische rechtgeleidingen hebben als algemeen 

kenmerk dat de nauwkeurigheid van 1 pm over een bereik van enkele centimeters ongeveer de 

grens is van wat nog haalbaar is. De problemen op het gebied van bijvoorbeeld vervorming, slijta-

ge, beschadiging, thermische uitzetting en trillingen worden dan langzamerhand onoverkomelijk. 

Figuur I. 

Schematische weer-

gave van een terug-

gekoppelde rechtge-

leiding. Oneffenheden 

in de rechtgeleiding 

worden gecompen-

seerd door de positie-

fouten te meten ten 

opzichte van een 

referentie. Met 

behulp van ac-tuato-

ren wordt de positie 

en oriëntatie van het 

bovenste tafeltje 
gecorrigeerd. 

Een mogelijkheid om het gedrag van een rechtgelei-
ding te verbeteren is het meten van de fouten en 
vervolgens daarvoor te corrigeren zodat een terugge-
koppelde rechtgeleiding ontstaat, zie figuur 1. De 
door de sensor gemeten positie- en oriëntatiefouten 
worden via een regeling teruggekoppeld naar de 
actuatoren. 

Piëzo-actuatoren en ISM 
Voor de aandrijving van een systeem met zes graden 
van vrijheid is uit de vele soorten piëzo-actuatoren 
gekozen voor afschuivende piëzo-actuatoren. De slag 
van dit type actuator ligt in de ordegrootte van 0.1 
mm en is alleen afhankelijk van de dikte van de pië-
zo-actuator en de amplitude van het elektrische 
(zaagtand-)signaal. Om de rechtheidsfouten in de 
rechtgeleiding van ordegrootte 10 gm te kunnen 
compenseren is een slagvergrotend mechanisme toe- 

gepast door slim gebruik te maken van massatraag-
heid en wrijving, de zogenaamde Inertial Sliding 
Motion. 

In de uitgangspositie is de piëzo-actuator onver-
vormd en is er een massa opgelegd op een lager-
punt, zie figuur 2. Voor het maken van een stap 
naar rechts wordt de piëzo-actuator relatief langzaam 
naar rechts uitgestuurd waarbij de massa wordt mee-
bewogen (stick-fase). Vervolgens wordt de piëzo-
actuator snel terugbewogen naar de uitgangspositie. 
Hierbij slipt de lagering onder de massa door en 
behoudt de massa zijn positie (slip-fase). Aan het 
eind van de slip-fase bevindt de piëzo-actuator zich 
in de uitgangspositie en is de massa verplaatst. Als 
de slip-fase oneindig kort zou duren ontstaat een 
continue beweging zonder schokken. Andere para-
meters voor ISM zijn: bewegende massa, voorspan-
ning, stijfheid (van de lijm) en de vorm van het 
gebruikte signaal. 

Figuur 2. De uitgangspositie (A), stick-fase (B) en slip-fase (C) bij het 

uitvoeren van een stap naar rechts. 

Tafel 

Actuatoren 

Slede 

,i_Rechtgeleiding 

Regeling 

5Dof positiesensor 

I____ Referentie 

z 
Vaste wereld 
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Ontwerp manipulator 
Als actuator worden zowel enkele als dubbele piëzo-
actuatoren gebruikt. Bij dubbele piëzo- actuatoren 
staan de actuatoren loodrecht op elkaar, zie figuur 3. 
De manipulator is dusdanig ontworpen dat er een 
minimum aan lagen is gebruikt, zodat de stijfheid 
van de totale manipulator hoog blijft en de omvang 
klein. Tevens is gestreefd naar een modulaire 
opbouw. 

Figuur 5. 

De tweede laag heeft 

één graad van vrijheid: 

een translatie. 

Piezo-actuator 
Rz 

Ry 
Figuur 3. 

Tekening van een 

dubbele piëzo-actu-

ator voor verplaats-

ingen in x- en y-

richting. 

Figuur 4. 

De eerste laag, 

geplaatst op drie 

paar piëzo-actuato-

ren, heeft drie vrij-

heidsgraden: twee 

translaties en één 

rotatie. 

De manipulator bestaat uit drie lagen om verplaats-
ingen in zes vrijheidsgraden mogelijk te maken. De 
eerste (bodem) laag van de manipulator is geplaatst 
op drie paren van piëzo-actuatoren. De laag heeft 
drie graden van vrijheid: twee translaties en een 
rotatie, zie figuur 4. 

Rz 

\ 

Tx 

In figuur 7 is de uiteindelijke manipulator met zes 
vrijheidsgraden te zien bestaande uit drie lagen en 
vijftien piëzo-actuatoren. Het bereik van de manipu-
lator is aangegeven in onderstaande tabel. 

Figuur 6. 

De derde laag is geplaatst op drie paren piëzo-actuatoren en heeft 

drie graden van vrijheid: drie rotaties. 

Rx 

De tweede laag van de manipulator heeft één graad 
van vrijheid, een translatie in de richting van de 
zwaartekracht, figuur 5. Drie enkele piëzo-actuatoren 
zijn rondom de tweede laag geplaatst. Door de rich-
ting van de verplaatsing zijn de piëzo-actuatoren voor-
gespannen met een veer bevestigd op de eerste laag. 
De derde laag van de manipulator is geplaatst op 
drie paren van piëzo-actuatoren en heeft drie graden 
van vrijheid: drie rotaties, zie figuur 6. De rotatie 
rond de vertikale as is extra omdat de eerste laag 
ook deze rotatie kan maken. 

Figuur 7. 

Foto van de manipulator na assemblage van de drie lagen. 

Vrijheidsgraad 	Bereik 

X 	 onbeperkt 
Y 	onbeperkt 
z 
	

10 mm 

(Px 
	45° 

(P\ 	 45° 
(P, 	onbeperkt 
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Vrijheidsgraad 	Bereik 

Onbeperkt 
1.5 mm 
1.5 mm 
15°  
3° 
3° 

X 
Y 
z 

x1  
(py2 
(pz2 

Y 	Prisma 

Figuur 8.Tekening 

van de totale mee-

topstelling. De laser-

bundel wordt met 

behulp van optiek 

gesplitst in vier 

terugkomende bun-

dels die worden 

opgevangen door 

kwadrantcellen. Het 

enige bewegende 

deel is de optiek. 

Kwadrantcelhouder 

Kwadrantcel (Blauw) 

Figuur 9: 

Vooraanzicht van de 

kwadrantcelhouder 

met daarin de drie 

kwadrantcellen en 

de belangrijkste 

afmetingen voor de 

sensoroverdracht 

Kwadrantcel (Groen) 

Kwadranteel (Rood): 

c  

lb 

Ontwerp positie-sensor 
Voor het gebruik van de manipulator in een terug-
gekoppelde rechtgeleiding is een sensor nodig die in 
vijf graden van vrijheid meet. Gezien de beperkte 
omvang van de totale manipulator is er een compac-
te optische 5D-sensor ontwikkeld. In het ontwerp 
van de sensor is rekening gehouden met de moge-
lijkheden van de manipulator. 
De sensor bestaat uit een prisma dat een laserbundel 
op een plaatsgevoelige (vier kwadranten) diode 
weerspiegeld. Elke positieverandering van het prisma 
weerspiegeld in een positieverandering van de laser-
bundel op de fotodiode en in de spanning die hij 
afgeeft. Door een slimme keuze van de stand van de 
prisma's kunnen de fotodiodes voor vier assennaast 
elkaar geplaatst worden. 
Een extra prisma is toegevoegd aan de sensor voor 
het meten van de redundante rotatie rond de z-as. 
Voor gebruik in een teruggekoppelde rechtgeleiding 
is een nulpuntssensor voldoende zodat gekozen is 
voor kwadrantcellen, zie figuur 8. 

Tz 

iL 

Bij het bepalen van de sensoroverdracht zijn de vier 
kwadranten van een kwadrantcel omgerekend tot een 
horizontale (Hkleur)  en een vertikale waarde (Vkieur). 
De tussen haakjes geplaatste delen geven een alterna-
tieve sensoroverdracht aan. Opgemerkt moet worden 

= 	H  groen  

Tz  = Vw.,/  

R  _   groen 	rood . V ( brood  
x 	t  c 

( 
R —   Vlood 	Vgtoen  

Y 	x  intanpulata 	 X manipuleer 

R ve 
z 
	Hblau 

X mampulatcr 

dat voor het bepalen van de rotaties rond de y- en 
z-as gebruik wordt gemaakt van de positie van de 
manipulator in de x-richting. In een teruggekoppel-
de rechtgeleiding wordt een nulpuntsregeling 
gebruikt zodat niet de exacte positie van de manipu-
lator in de x-richting nodig is. Er kan volstaan wor-
den met een benadering. 
Door het gebruik van de sensor wordt het bereik 
van de manipulator als teruggekoppelde rechtgelei-
ding beperkt tot: 

Bij a = 10 mm en een effectieve kwadrantceldiameter. 
50 mm. Waarde is afhankelijk van 2  Bi j )(manipulator = 

de x-positie van de manipulator. 

1 H 

Deze waarden zijn onder andere afhankelijk van de 
gebruikte kwadrantcellen. Er is gebruik gemaakt van 
kwadrantcellen met een effectieve celdiameter van 3 
mm. 

Aansturing 
Piëzo-actuatoren worden via een hoogspanningsver- 
sterker aangestuurd met een zaagtand-signaal van 
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Figuur 11. 

Elektrisch schema 

voor de aansturing 

van de piëzo-actu-

atoren met een ver-

sterker waarbij de 

aanstuurverhouding 

van de piëzo-actu-

atoren met gepul-

seerd schakelen 

wordt gerealiseerd. 

Piëzo- 
I actuato; 

±200 V. Totaal zijn vijftien piëzo-actuatoren gebruikt 
in de manipulator, welke onafhankelijk aangestuurd 
dienen te worden. In figuur 10 is de aansturing van 
een enkele piëzo-actuator weergegeven. Het op deze 
manier van aansturen van de manipulator zou resul- 

Aan/Uit 15 7-1  Piëzo 15 

Figuur 12. 

Blokschema van de elektrische aansluitingen bij gebruik van twee 
hoogspanningsversterkers. 

gebruikt voor de aansturing van vijftien piëzo-actu-
atoren, figuur 12. Regelbaar is de tijd, bij constante 
frequentie en amplitude, dat een piëzo-actuator het 
zaagtand signaal ontvangt. Er worden geen pulsen 
geteld. 

Figuur 10. 

Elektrisch schema 

voor de aansturing 	Zaagtand 
van één piëzo-actu- 

ator. 

teren in vijftien hoogspanningsversterkers. 
Om de kosten en het aantal versterkers te reduceren 
is er elektronica ontwikkeld die de piëzo-actuatoren 
schakelt met schakelaars 
(multiplexen). De 
benodigde amplitude-
verhouding wordt nu 
gerealiseerd door aan-
passing van de duty 
cycle van de schakelaar, 
zie figuur 11. In de 
figuur is weergegeven 
hoe piëzo-actuator 15 
twee keer zoveel zaag-
tanden krijgt in dezelf-
de periode als piëzo-
actuator 1 door het 
opleggen van een ver-
schillend schakelpatroon 
van de schakelaars. 
Met de ontwikkelde 
schakelelektronica wor-
den slechts twee hoog-
spanningsversterkers 

Teruggekoppelde rechtgeleiding 
Combinatie van manipulator, schakelelektronica en 
sensor levert tenslotte de teruggekoppelde rechtgelei- 
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Figuur 14. 
Close-up van de 

manipulator met 
daarop het optische 
deel van de sensor. 

V.H.M. Eénsnijders 
Uw leverancier van V.H.M. Spie-vingerfrezen. 

Alle soorten V.H.M. Graveerbeitels en H.M. Stilfrezen. 
Tevens het slijpen van alle soorten speciaal gereedschap in H.M. & H.S.S. 

• kafra tools v.o.f. 
Alles uit voorraad leverbaar. 	Oude Eibergseweg 4a, 7161 RN Neede 
Vraagt u vrijblijvend informatie. 	Tel.: 0545 - 294945 Fax: 0545 - 295117 

Meldt u nu aan als lid. 

_KM:rf- tel.nr. 030 2531710 

Bel NVPT secretariaat 

ding, zie figuur 13 en 14. De laserbundel vormt 
hierbij de referentie voor de rechtgeleiding. 
Met de teruggekoppelde rechtgeleiding zijn de posi-
tiefouten geminimaliseerd tot de sensorresolutie met 
een maximale snelheid van de manipulator in de 
richting van de lange slag van 15 mm/s. 

Noot 
Dit artikel is ontstaan naar aanleiding van het afstudeerwerk 
'Ontwerp van een teruggekoppelde rechtgeleiding gebaseerd op 
piëzo inertial sliding motion' van de heer I.J.B. van Hees, verricht 
aan de Technische Universiteit Delft bij de sectie Micro-Techniek 
onder leiding van prof dr ir. H.F. van Beek. lan van Hees is nu 
TWAIO Mechatronica aan het Stan Ackermans Instituut van de 
Technische Universiteit Eindhoven. 
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Komt tijd, komt raad! 
var-ir gen met. net  Methodiscii %.„,fiLvverpeli in het onderwijs. 

F.J. Siers Komt Tijd, Komt Raad ! is een bekend gezegde in het Nederlandse spraakgebruik. 

Ook wordt deze spreuk, met een iets gewijzigde tekst, met veel succes gebruikt in de reclame-

boodschappen van de bekende bierbrouwerij met de beugelfles in het Oosten des Lands. 

Dat deze brouwerij en de UT iets met elkaar hebben, komt onder meer naar voren in de beschrij-

ving van de hier volgende case. 

Figuur I. 

Met de hand worden 

de retourflessen geo-

pend. 

Bij de brouwerij is de behandeling van het leeg 
retourgoed tot aan het voor de verzending gereedma-
ken van de kratten met de gevulde beugelflessen, ver-
gaand gemechaniseerd en geautomatiseerd. 
De kratten met lege flessen worden met een aantal 
tegelijk, via een draaischijf, op transportbanden 
geplaatst en naar een scheidingsunit gevoerd. In deze 
scheidingsunit wordt de inhoud van 16 kratten tege-
lijk, te weten 16 x 16 = 256 flessen, in een harmoni-
sche beweging op transportbanden geplaatst. 
De flessen worden achtereenvolgens gereinigd, 
geschouwd, gevuld, gesloten, geëtiketteerd en weer in 
de inmiddels gereinigde kunststof kratten geplaatst. Dit 
terugplaatsen geschiedt eveneens in 16 kratten tegelijk. 

Uiteraard worden aan het begin van de lijn vreem-
de objecten uit de kratten verwijderd door enkele 
medewerkers. De productie bedroeg circa 80.000 
flessen/uur. 
Dit proces zou probleemloos kunnen verlopen indien 
de zich in de kratten bevindende beugelflessen alle 
geopend zouden zijn. Helaas door de grote mate van 
automatisering van de retourflesinname bij grote 
supermarkten was, op het moment dat het probleem 
begon te spelen, meer dan 25 % van de lege beugel-
flessen gesloten. 
Dus er moesten meer krachten worden ingezet om 
met handkracht de gesloten flessen te openen, zie 
figuur 1. 

Aanpak 
De probleemstelling was helder en dermate interes-
sant dat werd besloten meerdere groepjes studenten 
op de bewerking van het probleem te zetten. 
Een leuke bijkomstigheid is dat in een later stadium, 
in de door ons gegeven Post-academische cursussen, 
met veel plezier door de deelnemers aan hetzelfde 
probleem is gewerkt. 
Na een interessante technische rondleiding in de 
bottelarij gingen acht groepen van elk drie studenten 
van start. 
Het programma van eisen was eenvoudig: 
— Voorlopig was alles geoorloofd, als de beugelfles-

sen maar geopend waren voordat de flessen uit 
de kratten werden gehaald ter verdere bewerking. 

— Voor de te gebruiken energie kon geput worden 
uit het elektrisch net ( 220/380 V) en het eigen 
persluchtnet ( druk 6 bar). 
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Lege beugelflessen en de nieuwe kunststofkratjes 
werden ter beschikking gesteld. 

Resultaten 
Schitterend was het te ervaren hoe elke groep via 
een eigen funktieblokschema en morfologisch over-
zicht op een eigen ontwerp kwam. Het was verhel-
dered te ervaren dat methodisch ontwerpen geen 
eenheidsrecept is. 
Uiteraard had elk groepje een aantal mogelijke 
oplossingen, zodat bij het keuzeproces de sturende 
hand van de docent moest zorg dragen voor vol-
doende diversiteit in de gemaakte uitwerkingen. 
Na de gestelde tijd vond er een afsluitende bijeen-
komst voor de staf van de brouwerij. 
Elk groepje verkocht zijn ontwerp in een inleiding 
met behulp van overheadsheets van de gemaakte 
tekeningen. 
De fotografische dienst van de UT had hier haar 
uiterste best op gedaan. Het resultaat van de sessie 
was voldoening gevend, zowel voor de studenten als 
voor de staf van de brouwerij. 
Uit de getoonde veelheid worden hierna enkele ont-
werpen besproken. 
In de figuren 2, 3 en 4 zijn een drietal functieblok-
schema's gegeven, die door onderscheiden groepjes 
zijn opgesteld. 
In figuur 5 is een van de gemaakte morfologische 
overzichten opgenomen. 
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Ervaringen met het Methodisch Ontwerpen in het onderwijs. 

Gemaakte ontwerpen 
Figuur 6 geeft een werkwijze weer, waarbij gebruik 
wordt gemaakt van de openingen aan de onderzijde 
van de krat. De inhoud van vier kratten wordt tege-
lijk bewerkt. Met behulp van perslucht- cilinders 
worden de kratten gefixeerd en met een andere 
persluchtbediende schaar, met daarop staven met een 
draaibaar bovenstuk, worden de flessen omhoog 
gedrukt. De beugelfles drukt aan de bovenzijde tegen 
de richthuls no. 4 en zal zich daardoor richten. De 
beugeldetector no. 2 maakt contact met de gesloten 
beugel. 
Omdat volgens figuur 7 per fles twee persluchtcilin-
ders met twee contactstrippen beschikbaar zijn, zal 
de fles altijd goed staan. 
Wordt de rechtse contactstrip bekrachtigd dan drukt 
de linkercilinder met een van de hefbomen de beu-
gel open. De richthuls zorgt er nu voor dat de fles 
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niet verdraaien kan. In de doorgaande beweging tikt 
de hefboom de dop van de fles. 
— Blijkt de beugel reeds ontdopt te zijn, dan vindt 

het richten niet plaats. 
— Ligt de dop op de fles of zou er toevallig een 

hogere beugelfles aanwezig zijn van een ander  

merk, dan word de richthuls tegen de veerwer-
king in omhoog gedrukt. 

Hierna beweegt het fixeermechanisme weer naar de 
beginpositie en de lege kratten worden verder 
getransporteerd. 
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Figuur 8. Figuur 9. Figuur 7. 

Tweede ontwerp 
Een volgend ontwerp is als fasenproces gegeven in 
de figuren 8 en 9. 

1 e fase: 
Er worden vier kratten tegelijk gefixeerd. Eerst 
beweegt er een basisplaat met roterende spuitkop-
pen naar de flessen. Met waterkracht worden de 
losliggende doppen van de flessenmond gespote, 
zie figuur 8. 
2e fase: 
De vier kratten worden in een volgende positie 
weer gepositioneerd. De flessen staan nu in één 
van twee mogelijke posities. De beugelkantelaar 
zakt over de fles, maakt wel of niet contact en de 
haak glijdt over de beugel. Via een pneumatisch 
schakelcontact trekt de persluchtcilinder het juk 
met de haken omhoog, zie figuur 9. 
3e fase: 
Weer worden de vier kratten in een nieuwe posi-
tie gefixeerd. De losliggende doppen worden met 
twee waterstralen met vaste richting van de fles-
senmond gespoten. Daarna vindt het verdere 
transport plaats. 

Er zijn weliswaar steeds 3 x 4 kratten tegelijk in 
bewerking, maar toch is het transport discontinu. 

Derde ontwerp 
In figuur 10 wordt in zes stappen de werkwijze 
getoond van een ontwerp met 1 of 2 plateau's die 
met perslucht in de hoogte beweegbaar zijn. 
Elk plateau heeft per flespositie een opener, com-
pleet met hefbomen, magneet bestuurde cilinder en 
stappenmotor voor het roteren van de opener. 
De werkwijze: 
— aanvoer kratten, 
— stoppen kratten, 

plateau naar omlaag, 
opener verticaal omlaag, 
bekrachtiging cilinder, 
lossen van de beugel, 

— opener omhoog, 
— met kleine vertraging gaat zuiger van persluchtci- 

linder terug in beginpositie, 
bladveer drukt losliggende dop van flessenmond, 
plateau beweegt naar beginpositie, 
afvoer kratten, 

— aanvoer kratten, 
— etc. 
Het bijzondere van dit ontwerp is dat met behulp 
van CCD (Charged Coupled Device) matrixcamera's 
een opname wordt gemaakt van het te bewerken 
krat. 
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Ervaringen met het Methodisch Ontwerpen in het onderwijs 

Figuur 10. 

Ccd's zijn elementen die lichtenergie omzetten in 
elektrische energie. De lading is recht evenredig met 
de intensiteit van het opvallende licht. Er wordt een 
tweedimensionaal beeld weergegeven van het krat. 
De hoeveelheid rijen en kolommen waarin het beeld 
is verdeeld bepaalt de nauwkeurigheid. Gangbare 
rastersters zijn 512 x 512 of 320 x 240. Tevens is 
resolutie van de grijswaarden van 
belang, omdat die van belang is voor het kunnen 
herkennen van doppen en beugels in het camera-
beeld.. 
Deze studenten waren behoorlijk voorlijk. Met speci-
aal te ontwerpen software moest antwoord worden 
gegeven op 2 vragen: 
Zit de dop op de fles, ja of nee ? 
Zoja, dan geen verdere actie, zonee, bepaal of geef 
de positie van de fles met gesloten beugel. 
Uit het raster van het camerabeeld zal dan het aantal 
stappen te berekenen zijn, dat elke stappenmotor 
vanuit zijn beginstand moet verdraaien om de ope- 

ner in de vereiste juiste positie te brengen. Dit moet 
dan voor alle flessen gelijktijdig gebeuren. 

Zo zijn er nog een aantal best interessante ontwer-
pen gemaakt. De plaatsruimte ontbreekt om deze 
eveneens te bespreken. 
Helaas moesten wij op de vraag of wij een door de 
staf te kiezen ontwerp verder zouden kunnen uit-
werken, gezien het gebrek aan tijd, het antwoord 
schuldig blijven. 
Door een door de brouwerij aangetrokken ingeni-
eursbureau is daarna een prototype gemaakt en uit-
gevoerd. 
Voorzover we het hebben kunnen vervolgen, is door 
de ontwerper ( eigenwijs als ontwerpers zijn) een 
eigen ontwerp gemaakt. Bij het proefdraaien ont-
stond er een extra probleem: 
De kunststof krat bleek zo krap bemeten, dat de van 
de flessenmond getilde doppen tegen de wand van 
het krat botsten en terugkaatsten op de fles. 
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De uitwerking van een produktidee 
is bepalend voor de kwaliteit 

Samen krijg je meer voor elkaar! 
De NVPT stimuleert ontwikkelingen en toepassingen 
van de precisietechnologie in Nederland en wil daar-
mee tevens de belangstelling van dit kennisintensieve 
vakgebied vergroten. 

Door het grote kennispotentieel dat qua niveau en 
vakdisciplines in de vereniging aanwezig is, kan door 
onderlinge contacten een vruchtbare kennisover-
dracht tot stand komen. 

Daarmee wordt een belangrijke bijdrage geleverd 
zowel aan de vaktechnische ontwikkeling van de 
leden als aan de ontwikkeling van de precisietechno-
logie in het algemeen. 

De vereniging tracht haar doel te bereiken door onder 
meer: 
— Deelname aan vakbeurzen samen met bedrijfsleden. 
— Bedrijfsbezoeken. 
— Samenwerking in Landelijke en Regionale 

Werkgroepen. 
— Uitgave van het vakblad MIKRONIEK. 
— Mikropool, een onderlinge dienstverlening op het 

gebied van materialen en bewerkingen. 
— Deelname aan de organisatie van vakgerichte 

symposia, themadagen en tentoonstellingen. 

Indien u in de activiteiten van de NVPT bent geïnte-
resseerd, stuur ons dan deze antwoordstrook. 

Voor informatie en aanmelding: 
Nederlandse Vereniging voor Precisietechnologie NVPT 
Postbus 6367, 5600 EJ Eindhoven 
Tel.: 040-2947937, Fax: 040-2125075 

Naam 	  

Adres 	  

Postcode 	 Woonplaats 

Tel 	  Fax: 	  

Werkzaam bij 	  

Functie 	  

Vakgebied(en) 	  

Omvang bedrijf 	  

Lidmaatschap: H wil informatie 

geeft zich op als lid. 



PRECISIE OPTISCHE 
COMPONENTEN 

Lenzen in standaard waarden of geheel 
volgens Uw specificatie. Onze slijperij 

kan t/m testglas-controle, optische 
kwaliteits onderdelen leveren 

Lenzen en Prisma's 
Optische Bovenvlakspiegels, 
Deel-Spiegels, Achtervlak Spiegels 

C Testglazen, Optische Vensters 
C Coaten met metalen Fluoriden op uw 

Substraten en Spiegels 
Bosscreens en Matglazen voor camera's 
Precisie glasbewerking in Standaard 
Glas, Optisch Glas, Kwartsglas en 
Kwartskristal 

STABILIX B.V. 
Burg. Hovylaan 84 
2552 AZ DEN HAAG 
tel. 070 - 3970061 
fax 070 - 3979321 

MEETRESULTATEN 
IN EEN HANDOMDRAAI 

Meten is weten, maar hoe 
betrouwbaar is uw meting? 
Is een cirkel gemeten uit 3 
punten werkelijk een cirkel? 
Is een vlak echt wel vlak? 

Vanaf nu is er de ScanMax 
van Zeiss, het antwoord op 
uw meetproblematiek: 
• in productieruimte inzetbaar 

(temperatuur onafhankelijk) 
• scanningtechniek voor 

betrouwbare metingen 
• gebruiksvriendelijk, iedereen 

kan (reproduceerbaar) meten 
• tot 60% snellere metingen 

dan met 3D- meetmachines. 

0,~5~"el'i 
Carl Zeiss B.V., afdeling IMT 

Postbus 323, 1380 AH Weesp 
Van Houten Industriepark 21, 1381 MZ Weesp 

Tel. 0294 - 496740 Fax 418783 

KOPER 
E-Cu/ SFCu 

• - 2 t/m 250 mm 

-4■  t/m 200 mm 

- 6 t/m 60 mm 

-6 x2 t/m 100 x 60 mm 

0 - buis/holstaf t/m156mm 

MESSING 
Ms58/ Ms60Pb/ Ms63 

• - 1 t/m 350 mm 

■ - 2 t/m150 mm 

- 2 t/m 110 mm 

IME - 3 x 2 t/rn 100x 80 mm 

dl- 6 x3 t/m 40 x6 mm 

• - kartel 5 t/m 23 mm 

0 - buis/holstaf t/m 200 mm 

ALUMINIUM 
50 ST/ 51ST/ 28ST/ Si Pb 

• - 2 t/m 500 mm 

■ - 5 t/m 200 mm 

5 t/m 80 mm 

- 10 x 2 t/m 125 x 70 mm 

0 - buis/holstaf t/m 365 mm 

* plat + vierkant 
Oók in kortspamg 28 ST 

~wals: 2151 Dm, 

GOTENBURGWEG 24, 
9723 TL GRONINGEN TEL. 050-5421200 FAX 050-5416892 

KOPER / MESSING / ALUM 
U HOEFT 

NIET VERDER TE  
BLADEREN   

als u verzekerd wilt zijn van een enorme keuze in 
platen, staven, buizen, draad, profielen, etc. 

Zaken doen met Salomon's Metalen betekent 
zeker zijn van meedenken bij leverschema's, 
realisatie en duidelijke afspraken. 
Salomon's Metalen zaagt koper, messing en 

aluminium exact op de door 
u gewenste lengte en 
levert binnen 24 uur. 

setlf."'1:7411'ijul:- 
051"11-1'1»- 

Bel nu 050 - 5421 200 
en ontvang p/o het dikke, 
aktuele voorraadboek. 



Millenniumprobleem 

Het millenniumprobleem vindt zijn oorsprong in de manier waarop in software jaartallen zijn 

genoteerd. Omdat geheugencapaciteit in het verleden schaars (en daardoor duur) was, is er in 

veel gevallen voor gekozen de jaartalaanduiding slechts met de laatste twee cijfers aan te duiden. 

Dus '97' in plaats van voluit '1997'. Als het jaar '99' over anderhalf jaar wordt opgevolgd door '00, 

gaat de tijdklok in veel gevallen niet een jaar vooruit (naar '2000') maar 100 jaar terug (naar 

`1900'). Een bijkomend probleem is dat het jaar 2000 een schrikkeljaar is. De kans is heel groot 

dat ook daar geen rekening mee is gehouden, aangezien de jaren die in een eeuwwisseling vallen, 

maar eens in de vierhonderd jaar schrikkeljaren zijn. 

Software bugs 
Vaak zit software in apparaten om een procesregelaar 
te sturen de zogenaamde embedaled software. Voor 
het testen van deze software is in het verleden door 
de programmeur vaak een truucje met de datum uit-
gehaald waardoor hij bijvoorbeeld een bepaalde 
routine startte. Omdat de datum vaak de enige 
invoermogelijkheid was, deed hij dit door een 
bepaalde datum in te toetsen. Geliefde cijfercombi-
naties voor het starten van een dergelijke routine 
waren: 01-01-99, 09-09-99, 01-01-00, 01-01-01. 
Omdat in de tijd dat deze programma's werden 
geschreven de eeuwwisseling nog ver weg was, wer-
den deze routines niet altijd uit de software verwij-
derd. Met tot gevolg dat er meer data zijn waarop 
iets kan misgaan. 

Waar treed het op? 
Het millenniumprobleem kan op twee manieren 
optreden: 
— Bij presentatie van een datum op een beeld-

scherm, bij een berekening in software, bij 
datumvelden in databases of in programma-
instructies die gebaseerd zijn op de interne klok 
van de computer, kortom in `externe'software. 

— Bij gebruik van een datum in zogeheten `embed-
ded'software. Dat wil zeggen dat een chip of soft-
ware als het ware is 'ingebakken' in een apparaat, 
machine of instrument. Het probleem hierbij is 
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dat de afnemer en de gebruiker zich meestal niet 
realiseren dat er chips of software met een 
datumfunctie zijn gebruikt. 

Alle systemen die een verandering hebben ondergaan 
in verband met het millenniumprobleem (of zaken 
die daarmee verband houden) moeten getest worden 
of ze inderdaad millenniumbestendig zijn. 

Diverse datumovergangen 
Speciale aandacht moet u daarom schenken aan de 
wijze waarop de aangepaste systemen omgaan met 
de volgende datumovergangen: 

van 	 naar 
31 	december 1998 	1 januari 1999 
27 	februari 1999 	28 februari 1999 
28 	februari 1999 	1 maart 1999 
8 	september 1999 	9 september 1999 
3 1 	december 1999 	1 januari 2000 
27 	februari 2000 	28 februari 2000 
28 	februari 2000 	29 februari 2000 
29 	februari 2000 	1 maart 2000 
31 	december 2000 	1 januari 2001 
28 	februari 2001 	1 maart 2001 
28 	februari 2004 	29 februari 2004 
29 	februari 2004 	1 maart 2004 

De Metaalunie heeft hierover een heldere brochure 
uitgegeven. 
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Compacte cilinders 
Kleiner, maar wel met behoud 
van alle technische eigenschappen. 
De Compact Cilinders van KUHN-
KE zijn zowel enkel- als dubbel-
werkend leverbaar met een zui-
gerdiameter van rond 12 mm t/m 
rond 100 mm. De slaglengtes 
variëren van 5 mm t/m 4-00 mm 
en men kan deze cilinders bestel-
len met of zonder magneetzuiger. 
Er staat een groot aantal varianten 
ter beschikking, zoals cilinders 
met een zuigerstang, voorzien van 
een binnen- of buitendraad, holle 
zuigerstang, doorlopende zuiger-
stang, verdraaiingsvrije zuiger-
stang, Viton afdichtingen en als 
tandem cilinder. Tevens is er een 
groot aantal toebehoren verkrijg-
baar zoals, scharnieren, bevesti-
gingsplaten, gaffels en uitlijn-
koppelingen. 
Voor uitvoerige info: 
Stuifmeel Techniek 
Telefoon: 0320-277411 
Fax: 0320-260688 

Schroefdraadinsert 
Minder ruimte nemen de nieuwe 
dunwandige zelfsnijdende 
schroefdraadinserts van het fabri-
kaat Kerb Konus in. lnserts wor-
den als een holle schroefdraadbus 
vastgezet in het materiaal waarop 
een ander constructiedeel later 
met een bout vastgezet wordt. 
Zelfsnijdende inserts hebben een 
binnen- en buitenschroefdraad. 

Daardoor kunnen ze na het boren 
direct in het materiaal gedraaid 
worden. Met twee snijsleuven of 
drie snijboringen aan de onder-
kant zijn inserts gemakkelijk in te 
draaien. Met een insert is een veel 
sterkere verbinding mogelijk, dan 
met een schroef rechtstreeks in 
het materiaal. Om die reden wor-
den inserts veel toegepast in 
kunststof, aluminium, andere 
lichte metalen en hout. Naast het 
voordeel van de grote belastbaar-
heid en sterkte, is een insert slijt-
vaster dan het materiaal waarin de 
schroef rechtstreeks gedraaid 
wordt. Hierdoor kan een bout 
probleemloos meerdere malen in-
en uitgedraaid worden. 

Voor uitvoerige info: 
GRONEMAN Verbindingstechniek 
Telefoon: 074-2551170 
Fax: 074-2551109 

Snelle reparaties 
Snel reparaties uitvoeren aan 
beschadigd metaal, zoals gietdelen, 
buizen, kleppen en motoren kan 
met Permabond Fe Rapid dat spe-
ciaal daarvoor is ontwikkeld. De 
kleur en sterkte zijn vrijwel dezelf-
de als die van ijzer of staal; repara-
ties zijn nagenoeg onzichtbaar. 
Daarnaast is Fe Rapid schok-, druk-
en corrosiebestendig, slijtvast en 
bestand tegen chemicaliën. 
De gebruikstemperatuur ligt tus-
sen de -55 °C en +100 °C. De 
ervaring leert dat ook temperatu-
ren van rond de 200 °C kort kun-
nen worden verdragen, mits er 
geen grote spanningen op de ver-
binding staan. Het is te boren,  

tappen, zagen en vijlen zoals bij 
massief staal. 

Voor uitvoerige info: 
Laagland BV 
Telefoon: 010-2922222 
Fax: 010-2922229 

Thermostaten 
De temperatuurregeling van 
objecten stelt steeds hogere eisen 
aan de prestatie van verwarmings-
en koelthermostaten. Grotere tem-
peratuurbereiken, kortere 
opwarm- of afkoeltijden en dui-
delijke, eenvoudige bediening 
worden steeds belangrijker voor 
de temperatuurregeling van reac-
toren, autoclaven en een breed 
scala aan andere meetinstrumen-
ten. De nieuwe serie thermostaten 
van Haake voldoen aan deze wen-
sen. Deze nieuwe C/DC-serie, is 
gebaseerd op 5 regelunits met een 
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verwarmingsvermogen tot 2000 
Watt en bestrijkt temperaturen 
van -75 °C tot +200 °C met een 
nauwkeurigheid tot 0,01 K. Een 
verscheidenheid aan baden met 
verschillende afmetingen en volu-
mina en met of zonder koeling, 
stelt de gebruiker in staat om aan 
vrijwel iedere applicatie te vol-
doen. 
Voor uitvoerige info: 
Wilten & Partners b.v. 
Telefoon: 076-541 0410 
Fax: 076-541 4867 

Topografie 
Meten van oppervlakteruwheid en 
contour met een PC maken het 
mogelijk de eigenschappen van 
oppervlakken en contouren over 
een breed scala te toetsen. 
Onlangs is dit Perthometer-con-
cept uitgebreid met de optie 
topografie. Hiermee is het moge-
lijk oppervlakken op verschillende 
manieren driedimensionaal te 
meten, op te tekenen en te analy-
seren. Met een 3D Gauss-filter 
kunnen de oppervlakken worden 
bewerkt zodat behalve de nieuwe 
ruwheidswaarden ook alle gebrui-
kelijke ruwheidswaarden volgens 
de DIN/ISO- en CNOMO-normen 
kunnen worden berekend. De 
meetopstelling kan worden uitge-
rust met een videosysteem voor  

het visueel beoordelen van de 
plaatsen waar moet worden 
gemeten. 
Voor uitvoerige info: 
VIBA NV 
Telefoon: 079-341 8881 
Fax: 079-341 8031. 

Precisie druksensoren 
Precisie op de lange termijn en 
beperkingen in de lineariteit van 
piëzoresistive druksensors hebben 
tot heden de toepassingen beperkt 
tot relatief stabiele omgevingen. 
De micromechanisch vervaardigde 
silicium sensors van EG&G IC 
Sensors hebben de temperatuuraf-
hankelijkheid met een factor van 
5 verminderd en zo de toepas-
singsmogelijkheden uitgebreid tot 
verplaatsbare instrumenten en 
procesomgevingen. 
De zeer stabiele TO-S en HIT 
serie druksensors meten absolute, 
manometer- of differentiaaldruk, 
met een niet-lineariteit van ±0.1% 
over een meetbereik van 0 tot 17 
bar. Het nieuwe ontwerp vermin-
dert de meet-, nul- en driftfouten 
en verhoogt het bereik van de 
bedrijfstemperatuur, dat nu tussen 
-20°C en +85°C ligt. Beide 
modellen zijn geconfigureerd 
voor montage op printplaten. 
Voor uitvoerige info: 
EG&G IC Sensors 
USA 
Telefoon: +1 408 432 1800 
Fax::+l 408 432 7322  

Verstelbare bureaus 
Een in hoogte verstelbaar bureau 
dat geschikt is voor tekstverwer-
king, waaraan het ook ideaal 
schrijven is en dat bovendien pre-
cies de juiste hoogte heeft om 
gemakkelijk aan te kunnen lezen. 
Een groot deel van de dag wordt 
doorgebracht achter een bureau. 
Juist daarom schrijft de Arbo-wet 
voor, dat de hoogte van een 
bureau optimaal moet zijn afge-
stemd op het werk en zijn gebrui-
ker. Maar aan één en hetzelfde 
bureau worden tientallen verschil-
lende handelingen verricht. En 
steeds vaker wordt in bedrijven de 
werkplek gedeeld. Een oplossing 
wordt gevormd door bureaus die 
in hoogte verstelbaar zijn. Het 
bureau bestaat uit twee delen: een 
werkblad en een blad voor de 
computermonitor. De bediening is 
uiterst eenvoudig: via. een druk 
op de knop wordt het multilift-
systeem in werking gezet, en kun-
nen de afzonderlijke bladen en 
alles wat zich erop bevindt op 
iedere gewenste hoogte worden 
gebracht. 

Voor uitvoerige info: 
Spanpartner B.V. 
Telefoon 010-456 2688 
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ruwheid volgens DIN, ISO, ANSI 
of JIS normen is veranderd, plus 
dat er onderlinge verschillen zijn. 
Omdat er nog veel werkstukspeci-
ficaties in omloop zijn waarbij de 
ruwheid gespecificeerd is volgens 
een oude norm kan de SJ-201 bij-
voorbeeld ook meten conform de 
DIN-norm uit 1990 of de ANSI-
norm uit 1995. Hierdoor is het 
meetresultaat goed vergelijkbaar 
met wat de ontwerper destijds in 
gedachten had. 
Na het meten van het werkstukop-
pervlak kan de nieuwe SJ-201 elf 
verschillende parameters bereke-
nen, die op het grote scherm 
getoond worden. De meter heeft 
een groot meetbereik, het meetbe-
reik voor Ra en Rq is 75 grn, voor 
Ra, Ry, Rp, Rt en R3z is dat 300 
gm. De ruwheid kan naar keuze 
over 1 x, 3x, of 5x de cut-off leng-
te bepaald worden. Daardoor kan 
nu ook gemeten worden op plaat-
sen waar geen ruimte is voor gro-
tere meetlengtes. Voor het ongefil-
terde profiel is de meetlengte 
instelbaar tot 12,5 mm. 
De kalibratie is eenvoudig, men 
typt de waarde die op het meege-
leverde referentieplaatje staat in en 
voert één enkele kalibratiemeting 
uit. De meter beschikt ook over 
een RS-232C interface en biedt de 
mogelijkheid meetgegevens naar 
een pc over te brengen. Ook kun-
nen alle instellingen en de bestu-
ring van de S.J.-201 vanuit de 
computer worden geregeld. 
Voor uitvoerige info: 
Mitutoyo Nederland B.V. 
Telefoon: 0318-53491 1 

Snelle en systematische 
optimalisatie-methoden 
De ontwikkeltijd van nieuwe pro-
ducten en processen staat steeds 
meer onder druk. Daarom worden 
CAE-simulatietools gebruikt om 
sneller en beter te ontwerpen. 
Optimalisatietechnieken uit de 
Statistiek en de Operations 
Research kunnen uitstekend 
gebruikt worden om snel het 
optimale ontwerp te vinden, Dit 
bespaart veel tijd, leidt tot betere 
ontwerpen, en geeft meer inzicht 
in het ontwerpvraagstuk. 
Adviesbureau CQM uit Eindhoven 
ontwikkelde software (Design 
Optimization Tool; DOT) dat effi-
ciënte wiskundige optimalisatie-
technieken bevat om snel tot de 
optimale ontwerpen te komen. 
DOT is breed toepasbaar, bijvoor-
beeld bij sterkte-, stijfheids-, 
warmte-, stromings-, optiek- en 
circuit-berekeningen, etc. De 
gebruiksvriendelijke software 
werkt zonder dat de CAE-tools 
aangepast of uitgebreid behoeven 
te worden. 
Uit vele projecten bleken ook 
andere voordelen. Eén ervan is 
het inzicht in onderlinge relaties 
van de parameters. Bovendien 
stelt DOT de ontwerper in staat 
om verschillende ontwerpaspecten 
integraal te optimaliseren. De 
inleertijd van DOT is kort. 
Voor uitvoerige info: 
CQM BV 
Telefoon 040-2758705 
E-mail DOT@cqm.n1 

Stroomloos vernikkelen 
Bij stroomloos vernikkelen wordt 
een oppervlak voorzien van een 
laag bestaande uit nikkel en fos-
for. Het product, van metaal of 
een niet-geleider die op de juiste 
manier is geactiveerd, wordt ver- 

volgens in een bad gedompeld. 
Dit bad bestaat uit nikkelzouten 
en een reductiemiddel. Het grote 
voordeel van dit proces is de 
gelijkmatige verdeling van de 
laag, met als gevolg een hoge 
maatnauwkeurigheid. Toleranties 
van +/- 1-2 gm bij een laagdikte-
variatie van minder dan 10% zijn 
niet uitzonderlijk. 
Andere, zeker niet minder belang-
rijke voordelen zijn de bijzondere 
hardheid, hoge slijtvastheid en 
roestbestendigheid. De hardheid 
van de laag kan via het fosforge-
halte in het bad worden gestuurd 
van hard en slijtvast tot goed 
machinaal te bewerken. 
De producten die Philips 
Galvanotechniek Eindhoven (PGE) 
vernikkelt lopen erg uiteen. Ze 
variëren van componenten voor 
wafersteppers tot hoekbeugels 
voor krimpranden voor TV's en 
helikopteronderdelen. 
Voor uitvoerige info: 
Philips PMF Internationaal B.V. 
Telefoon: 040-2738282 

Oppervlakteruwheids-
meter 
De oppervlakteruwheidsmeter SJ-
201 is een compact en eenvoudig 
te bedienen apparaat met een uit-
neembare meeteenheid. De laatste 
ontwikkelingen op het gebied van 
ruwheidsnormen zijn in de SJ-201 
verwerkt. De normalisatie van 



The success of your product depends 
on the performance of every single part —
even the one your customer doesn't see. 
That's why Mechatronics Bv is the smart 

choice for precision components. 

Take advantage of Mechatronics' Bv expertise: 
high-performance parts in thightly controlled produc-
tion and even to extreme tolerances — for lust about 
every application. 1f standard units won't do, our 
design engineers will work with you to develop the 
specific component you need. And take advantage of 
our global presence and production facilities: Mecha-
tronics BV can meet your delivery schedule, wherever 
your needs arise. 

Then there's quality... And while everyone else is 
making claims, Mechatronics Bv is making commit-
ments. We understand that you're staking your repu-
tation on our quality. So we'll do whatever it takes to 
deliver the best designel, most reliable optimum 
tolerance product. 

It's the little things 
that maks the differente. 

These components are small — so small, your custo-
mers won't know they're from Mechatronics Bv. But 
they will know if they are not! 

Mechatronics BV 
Precision Pats Technology 
Kerkeplaat 18, 3313 IC Dordrecht 
Tel. +31 78 6305432 
fax +31 78 6169121 



Voor elke uitdaging het juiste. Passend bij 

metingen met hoge nauwkeurigheidseisen 

biedt HEIDENHAIN incrementele meettasters aan voor 

de laboratorium - en productiemeettechniek: bijvoor-

beeld de CERTO-meettaster voor nauwkeurigheden van 

± 0,1 pm en beter, voor ultra-nauwkeurige lengtemetin-

gen in de meetkamer en in het laboratorium. Of anders 

de METRO-meettaster met een nauwkeurigheid van 

± 0,2 pm, zoals die wordt toegepast in de productie 

voor het controleren van de toleranties op geprodu-

ceerde onderdelen. 

HEIDENHAIN Info-Nr.: 03 18-54 03 00 

Precies! HEIDENHAIN 
Wereldwijd maatgevend. 
HEIDENHAIN NEDERLAND B.V. 

Postbus 107. NL-3900 AC Veenendaal 
(0318) 54 03 00 • MI (0318) 51 72 87 

http://www.heiden  ha in.de 
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