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Stark nulpuntspansystemen essentieel bij 
nieuwe mallenbouw Brinks
Brinks Metaalbewerking in Vriezen-
veen, producent van hoogwaardige 
ventielblokken voor hydraulische 
systemen, heeft haar mallenbouw 
aangepast. Werd vroeger voor 
elk type ventielblok een specifieke 
mal gemaakt, tegenwoordig maakt 
Brinks steeds vaker modulaire mal-
len, bestaande uit een basismal en 
variabele mallen die daarop kunnen 
worden bevestigd. Hierbij spelen de 
nulpuntspansystemen van Stark een 
belangrijke rol, evenals de cilin-
ders van Roemheld. Beide producten 
worden geleverd door Laagland. 

Brinks opereert van oudsher vooral in 
de veeleisende automobielindustrie, 
maar verspaant tegenwoordig ook veel 
ventielblokken voor heftrucks en land-
bouwvoertuigen. De meeste klanten 
zitten in Duitsland.

Vaker omstellen
De omstandigheden in deze markten 
zijn ingrijpend veranderd. De series 
zijn veel kleiner geworden en de va-
riatie in producten is nu veel groter. 
Waar tien jaar geleden de meeste ma-
chines bij Brinks wel twee weken lang 
hetzelfde product produceerden, daar 
zijn nu machines die per week tot wel 
zes verschillende producten bewerken 
geen uitzondering. Dat heeft natuurlijk 
gevolgen voor de productiviteit. “Als je 
een machine driehonderd keer per jaar 
moet omstellen, moet je dat proces 
goed inrichten”, zegt Gert Jan ten Brin-
ke, operations manager bij Brinks. “Wij 

zijn daarom anders gaan denken over 
het opspannen van de producten. Het 
aanmaken van de mallen en de om-
bouwtijden van de machines moesten 
worden verkort om de doorlooptijden 
te verkorten en de productiekosten te 
verlagen.”

Eigen mallenontwerp en -bouw
Brinks ontwerpt en produceert alle 
mallen zelf. Dat is een intensief proces. 
Eerst wordt in een team onder leiding 
van projectcoördinatoren zoals Willem 
den Baars overlegd om tot een goed 
concept te komen. Dit wordt uitgewerkt 

tot een werkende mal door Alphons 
Koopman, constructeur van span- en 
hulpgereedschappen. Dat duurt wel 
even. Koopman: “Het ontwerpen van 
een productspecifieke mal duurde al 
gauw vier weken, het maken ook nog 
eens drie à vier weken.”

Nulpuntspansystemen
Dat moest dus anders. Begin 2017 is 
Brinks begonnen aan een veranderings-
traject en kwam daarbij uit op modulai-
re mallen, bestaande uit een basismal 
met productspecifieke variabele mal-
len. Het was direct duidelijk dat daarbij 
nulpuntspansystemen nodig waren om 
de variabele mallen - bij Brinks toptools 
genoemd - op de basismal te zetten. 
Er werd geïnformeerd bij verschillende 
fabrikanten en daarbij viel de keuze 
op Stark op basis van criteria als posi-
tioneermogelijkheden, trekkracht, on-
derhoud en kosten. “Daarbij hadden 
we veel vertrouwen in Stark omdat het 
onderdeel is van Roemheld”, aldus Ten 
Brinke. “Via Laagland gebruiken we al 
15 jaar cilinders van Roemheld. Ook 
hebben we spanzuilen van Hilma in 
gebruik, eveneens een onderdeel van 
Roemheld.” 

Specialisten van Laagland en Stark heb-
ben Brinks goed op weg geholpen bij 
de introductie van de nulpuntspansys-
temen. In het begin was er veel contact 
over de techniek zelf en over de toepas-
singen. 

Repeteernauwkeurigheid
De eerste modulaire mallen zijn al in 
gebruik voor de productie van ventiel-
blokken. Ze bieden veel voordelen. “We 
zien de basismal als een onderdeel 
van de machine en kunnen ons focus-
sen op de toptools die we daarop en-
gineeren”, zegt Willem den Baars. “Als 
de basismal er eenmaal is, kosten de 
toptools ons veel minder tijd. Alphons 
Koopman vult aan: “Ik kan in een week 
wel twee toptools tekenen en ook het 
maken gaat sneller.”
Een onmiskenbaar (en onmisbaar!) 
pluspunt van de nulpuntspansystemen 
is de hoge repeteernauwkleurigheid 
binnen zeer nauwkeurige toleranties. 
Omdat het nulpunt vastligt kunnen veel 
metingen worden uitgespaard. Dat le-
vert veel tijdwinst op.

Grotere flexibiliteit
Het wisselen van de mallen gaat ook 
sneller. In plaats van een complete 
mal hoeven immers alleen de toptools 
te worden gewisseld. Het resultaat is 
een grote flexibiliteit, die ook voor de 
klanten voordelig uitpakt. Den Baars: 
“Klanten willen een snelle reactietijd en 
zo laag mogelijke kosten. De praktijk is 
vaak dat we eerst een beperkt aantal 
ventielblokken als prototype moeten 
produceren. Die kunnen we nu sneller 
en goedkoper produceren. De ervaring 
is bovendien dat er gemiddeld wel vijf 
revisiewijzigingen plaatsvinden totdat 
het definitieve deel wordt geprodu-
ceerd. Deze aanpassingen kunnen nu 
makkelijker worden gedaan, zonder 
dat daar direct al grote investeringen 
tegenover staan. Het aanmaken van de 
mallen kan geleidelijk aan meelopen in 
het hele proces.”
Koopman: “Nog een voordeel van de 
mallenbouw met de nulpuntspansys-
temen: we kunnen de hoeveelheid 
toptools aanpassen aan de benodigde 
capaciteit: uitbreiden bij overgang van 
opstartfase naar serieproductie of af-
bouwen bij uitloop en end-of-life van 
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De eerste modulaire mallen zijn al in gebruik voor de productie van ventielblokken.

Brinks heeft ook spanzuilen in gebruik van Hilma, 
eveneens een onderdeel van Roemheld. 

V.l.n.r. Alphons Koopman (Brinks), Leo van der Heiden (Laagland) en Gert Jan ten Brinke (Brinks) bij een modulaire mal, waarbij de nulpuntspansystemen van 
Stark een belangrijke rol spelen.

een product. Daarna houden we een 
minimaal aantal toptools in stand voor 
het eventueel naleveren van service-
delen. Omdat alle basismallen een 
identieke opnamemogelijkheid voor 
de toptools hebben, kunnen we ook 
vrij kiezen op welk soort machine (met 
bijhorende basismal) de producten ge-
maakt gaan worden; prototypes of ser-
vicedelen op een 5-assig bewerkings-
centrum met 1 toptool, kleine series op 
een 4-assige machine met 4 toptools, 
grote series op een 2-spil- of 4-spilma-
chine met 8 toptools op een basismal.”
Brinks heeft twee machines aangewe-
zen die volledig worden uitgerust met 
het modulaire mallensysteem. Onder-
tussen is bekeken wat de criteria zijn 
voor het toepassen van dit concept. 
Duidelijk is al wel dat het systeem met 
toptools te gebruiken is voor de meer-
derheid van de ventielblokken, die 
vrijwel allemaal gemaakt worden uit 
aluminium. “We hebben zestien meer-
spillige machines”, zegt Den Baars. “Op 
een aantal daarvan zullen we vanwege 
de specifieke producten niet met  nul-
puntspansystemen gaan werken. Maar 
het zou mooi zijn als we op een machi-
ne of acht wel met basismallen kunnen 
gaan werken.”     
 
Nieuwe uitdagingen
De nieuwe mallenbouwmethode re-
sulteert weer in nieuwe gedachten om 
de productiviteit verder op te voeren. 
Een idee is om ook de basismal op 
nulpuntspansystemen te zetten en zo 
het ombouwen van de mallen buiten 
de machine halen. Bijna alle machines 
bij Brinks zijn gerobotiseerd voor het 
laden en ontladen van producten. Een 
volgende stap is dat de robots ook de 
toptools gaan wisselen. Dat gebeurt 
nu nog handmatig in gemiddeld tien 
minuten. Door dit op zich al snelle wis-
selen van de mallen heeft een nieuwe 
beperkende factor zich geopenbaard: 
het wisselen van de gereedschappen. 
Dat kan zo maar twee uur duren bij ma-
chines waar 232 gereedschappen in de 
ketting hangen, ook al zijn deze reeds 
ingesteld met het Zoller voorinstelap-
paraat dat eveneens door Laagland ge-
leverd kan worden. “Zo blijven er altijd 
genoeg uitdagingen over om onze pro-
ductiviteit verder op te voeren”, besluit 
Gert Jan ten Brinke.
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