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HE192-casestudy voor onmiddellijke publicatie

FELCO is misschien wel ’s werelds meest toonaangevende merk van snoeischaren. Zeker in Europa is het een klinkende naam. Het bedrijf produceert jaarlijks ongeveer 1 miljoen snoeischaren in zijn Zwitserse hoofdvestiging, waar twee volledig geautomatiseerde CNC-gestuurde Haas DT-1-boortapmachines het conventionele stansproces hebben vervangen door geavanceerde CNC-productie. 
FELCO snoeit in zijn productiekosten – (Aantal woorden: ca. 1250)

FELCO SA is gevestigd in Les Geneveys-sur-Coffrane, een dorp op ongeveer 5 km van Neuchâtel in het Franstalige westelijke gedeelte van Zwitserland. De geschiedenis van het bedrijf gaat terug tot het einde van de Tweede Wereldoorlog, toen Félix Flisch, die een opleiding bankwerker had genoten, de zeer ambitieuze doelstelling vooropstelde om de beste snoeischaar te maken en die aan de man te brengen in Zwitserland, Europa en andere delen van de wereld. 

Flisch maakte de eerste FELCO-snoeischaar in de garage van zijn huis, dat paalt aan de huidige fabriek. Het betrouwbare eenvoudige ontwerp, dat in de afgelopen 70 jaar vrijwel ongewijzigd is gebleven, trok de aandacht van de talrijke wijnbouwers in de streek. Al snel gingen zijn snoeischaren als warme broodjes over de toonbank. Met die inkomsten bouwde hij zijn bedrijf verder uit.

Al vanaf dag één blonken de producten van het bedrijf uit in comfort, ergonomie, onderlinge uitwisselbaarheid van onderdelen en duurzaamheid. Vandaag zijn die kenmerken eigen aan alle FELCO-producten. Wie een FELCO-snoeischaar bezit die in de jaren 1950 en 1960 is gemaakt, kan vandaag nog steeds vervangingsmessen en andere onderdelen kopen mocht het onwaarschijnlijke gebeuren en mochten ze aan vervanging toe zijn.

Met uitzondering van de schroeven en veren produceert het bedrijf alle onderdelen van zijn snoeischaren in zijn Zwitserse fabriek. Het spreekt voor zich dat de twee messen van de snijbek de belangrijkste onderdelen zijn. Traditioneel worden die gemaakt via een stansproces. Net zoals vrijwel alle andere fabrikanten in de tuingereedschapindustrie maakte ook FELCO gebruik van dat proces, maar nu niet meer. Met behulp van de nieuwste Haas DT-1-boortapbewerkingscentra, die geïntegreerd zijn met robots voor het laden en verplaatsen van de werkstukken, is FELCO nu overgestapt op CNC-geproduceerde messen. Met deze aanpak onderscheidt het zich van de concurrentie.

“Onze vorige productiemethode vereiste meerdere stansmachines om de messen te produceren”, legt Sébastien Nussbaum uit, Manufacturing Manager van het bedrijf. “We wilden overstappen op geautomatiseerde machinale bewerking, waarbij de messen zouden worden gefreesd en geboord in plaats van gestanst. Daarom begonnen we te zoeken naar een geschikt CNC-bewerkingscentrum.”

Zijn eerste Haas, een CNC-gestuurd EC-500 horizontaal bewerkingscentrum, installeerde het bedrijf in juli 2011. Spoedig daarna volgde een VM-2 verticaal bewerkingscentrum. Dankzij hun prestaties en betrouwbaarheid klommen Haas-machines naar de top van het verlanglijstje van het bedrijf voor zijn nieuwste project: een geautomatiseerde machinale bewerkingscel voor de productie van de messen voor de snijbekken. Nussbaum wilde in die cel machines die onder andere snel gereedschappen konden wisselen. De DT-1 voldeed aan die behoefte. Deze machine biedt een trommelgereedschapswisselaar met 20 posities die gereedschappen zeer snel wisselt. De spaan-naar-spaantijd bedraagt slechts 1,8 seconden. “Met hun korte gereedschapswisseltijden, ruime werkbereik, krachtige direct aangedreven spil en snelle ijlgangen en acceleraties boden de Haas DT-1-machines ons een uitzonderlijke prijs-prestatieverhouding”, zegt hij. “Ze zijn nu de hoeksteen van een productieoplossing die onze productiemethode drastisch heeft veranderd.”

De twee Haas DT-1’s van FELCO vormen één cel in combinatie met Fanuc LR Mate 200iC-robots met geïntegreerd vision-systeem. De robots zijn geïnstalleerd om de werkstukken te positioneren, te laden en van de ene machine naar de andere te brengen. De machinale bewerkingen zijn verdeeld over de twee DT-1’s – één voor elke kant van de stalen messen, die van links of rechts af worden aangereikt door de robots. De machinale bewerkingen omvatten profileren, boren, kenmerken frezen en de punten van de messen frezen. Er worden toleranties aangehouden van 0,03 mm. De cyclustijden bedragen gemiddeld 40 seconden, goed voor een jaarlijks productievolume van ruim 700.000 messen!

“Vandaag is FELCO de enige snoeischarenfabrikant die zijn messen freest. Door ze te frezen, realiseren wij een veel hogere kwaliteit in vergelijking met de gestanste exemplaren van onze concurrenten”, zegt Nussbaum. “Frezen is niet alleen veel sneller als je het proces in zijn geheel bekijkt, er is ook geen slijpen nodig om de messen af te werken.”

De nieuwe Haas-cel werkt 24 uur per dag en zeven dagen per week. Van 5.00 uur ’s ochtends tot 22.00 uur ’s avonds zijn er ploegen aan het werk in de fabriek, die een oogje in het zeil kunnen houden. Maar van 22.00 uur ’s avonds tot 5.00 uur ’s ochtends werkt de cel volledig onbemand en zonder toezicht. Deze lights-out-productie noemt Nussbaum de “geestenploeg”, als was het werk gedaan door geesten.

Al vanaf de begindagen streeft FELCO ernaar om elk proces voor de productie van zijn assortiment in eigen huis te doen. Deze aanpak heeft het bedrijf in staat gesteld om op systematische wijze technologische innovaties te integreren in elke fase van de productie en om die te verbeteren op basis van de knowhow die het bedrijf heeft opgebouwd in de loop van de voorbije 60 jaar. Vandaag wordt FELCO algemeen erkend als hét toonaangevende merk in zijn vakgebied. Via zes dochterondernemingen distribueert het bedrijf zijn producten in meer dan 120 landen. 

Snoeien is van nature een seizoensgebonden activiteit. Doorgaans wordt er niet gesnoeid in de zomer. FELCO’s productie in die periode valt echter niet stil maar wordt gebruikt om de voorraad aan te vullen. Vanaf de herfst stijgen de verkoopcijfers doorgaans opnieuw om dan later in het jaar weer te dalen en in de lente weer te stijgen. In totaal wordt 90% van de één miljoen snoeischaren die jaarlijks worden geproduceerd in de fabriek van FELCO, geëxporteerd: 15-20% gaat naar de Verenigde Staten, terwijl Europa de tweede grootste afzetmarkt is.

FELCO heeft een traditie van inhouse ontwikkeling van oplossingen. In het verleden bouwde het zelfs eigen machines. “We hebben ons huiswerk gemaakt voordat we kozen voor de DT-1-machines”, vertelt Nussbaum. “Ze werden geleverd door de Haas Factory Outlet (HFO) Urma AG en de robots werden geleverd door Robotec. We wilden liever geen kant-en-klare oplossing. We wilden de cel zelf installeren om ons eigen proces van de grond af zelf te kunnen implementeren. We hebben nu eenmaal de expertise in huis en zo doen we het sinds jaar en dag.”

Gevraagd naar hoe hun manier van werken vandaag verschilt ten opzichte van toen hij net begon bij het bedrijf, antwoordt Nussbaum dat je als fabrikant die produceert in Europa en een gevestigde reputatie heeft, moet blijven innoveren in de markt waarin je actief bent, gezien de concurrentie van bedrijven die produceren in lageloonlanden.

“Er werkten 15 mensen in deze afdeling voor onderdelenproductie toen ik bij het bedrijf kwam in 2005”, zegt hij. “Vandaag zijn er nog slechts vijf. We hebben alles in het werk gesteld om waar mogelijk CNC te gebruiken om de kosten laag te houden en de kwaliteit hoog te houden. De Haas DT-1-cel heeft niet alleen onze 15 jaar oude stanscel vervangen maar ons ook in staat gesteld om een aantal verouderde, door FELCO gebouwde machines en andere conventionele machines te vervangen. Die waren ongeschikt of onvoldoende betrouwbaar voor hoogvolumeproductie.”

“Het was ook belangrijk dat we het imago van FELCO als fabrikant verder zouden opkrikken om het bedrijf in de 21e eeuw te loodsen. Het was wel niet gemakkelijk. Zonder betaalbare technologie, zoals de cel met Haas-bewerkingsmachines, was het niet haalbaar geweest. De lonen waren 30 à 40 jaar geleden behoorlijk laag in Zwitserland en er was weinig concurrentie. Maar vandaag zijn CNC en automatisering onmisbaar als je hoogvolumeproductie wilt zonder dat de kwaliteit in het gedrang komt en als je wilt dat je producten betaalbaar blijven. Zo simpel is het.”
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