Matrijsproductie

Industriéle kunststoffen

kennis maakt het verschil ERIKS



ERIKS is een industrieel dienstverlener met een
uitgebreid assortiment werktuigbouwkundige
componenten. Hoogwaardige materiaal- en
toepassingskennis, een servicegerichte instelling
en bovenal betrouwbaarheid staan centraal.

ERIKS maakt deel uit van de wereldwijd
opererende ERIKS-groep, met ruim 7.500
medewerkers verdeeld over 450 vestigingen in
28 landen op 4 continenten en realiseert een
omzet van ruim 1,8 miljard euro.

Kernactiviteiten ERIKS

= Industriéle kunststoffen

= Afdichtingstechniek

= Stromingstechniek

= Aandrijftechniek

= Gereedschappen & Onderhoudsartikelen

ERIKS kunststoffen

ERIKS is een totaalleverancier van kunststoffen die in Nederland
zijn gelijke niet kent. Gezamenlijk beschikt ERIKS over 5 kunst-
stofvestigingen in Nederland. Met op iedere vestiging een ruime
materiaalvoorraad en zaagcapaciteit, zodat u snel maatwerk kunt
verkrijgen.

Naast het leveren van halffabricaten heeft ERIKS kunststoffen
zich gespecialiseerd in allerhande bewerkingen van kunststof-
fen. Wij beschikken over een eigen modern machinepark waar,
conform GMP-richtlijnen, kleine en grote series eindproducten
worden geproduceerd. Zowel verspanende (onder andere frezen
en draaien) als thermische bewerkingen (onder andere warm
vervormen en lassen) behoren tot onze mogelijkheden.

Het maatwerkassortiment van ERIKS kunststoffen wordt ge-
completeerd door onze productlijn kunststof matrijsproducten.
Hieronder vallen alle producten die gebruik maken van een ma-
trijs, zoals spuitgieten en rotatiegieten.

Laat de materiaalselectie aan de specialist over

Voor elke toepassing waarvoor u een kunststof nodig heeft, doen
wij U aan de hand van een aantal criteria een voorstel voor het
juiste materiaal. ERIKS vraagt u naar de bedrijfsomstandigheden
waarin het kunststof product haar werk moet doen en komt vervol-
gens met een passend voorstel. Dit bespaart u veel werk en risico,
waardoor u zich op uw core business kunt concentreren.

Waarom produceren uit een matrijs?

De praktijk leert ons dat innovatieve producten in eerste instantie
meestal in kleine productieseries worden aangemaakt. Hiermee
wordt de markt afgetast en is het zaak om de investeringskosten
aanvankelijk zo laag mogelijk te houden. Naarmate de productie-
aantallen stijgen, zal er op een bepaald moment moeten worden
geschakeld naar alternatieve, goedkopere productietechnieken.
Dit om marktconforme prijzen te kunnen blijven hanteren. Dit
break-evenpoint is het moment om de mogelijkheden voor produ-
ceren uit een matrijs te gaan onderzoeken. Matrijsproductie is bij
uitstek geschikt voor middelgrote (vanaf 500 stuks) tot zeer grote
productieseries (vanaf 100.000 stuks).
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Soorten matrijsproductie

Diverse geheel verschillende matrijsproductietechnieken staan
ons ter beschikking om uw product of component zo ideaal mo-
gelijk te produceren. Een aantal hiervan behandelen wij in deze
brochure:

= Spuitgieten

= Thermoplastisch schuimgieten

= Custom Casting

= Rotatiegieten

= Vaculmvormen

De kunststoffenspecialisten van ERIKS helpen u graag bij

de keuze van de beste productiemethode voor uw product.
Vanzelfsprekend worden daarbij zowel de technische (maakbaar-
heid) als de economische (budget) factoren meegenomen.

Spuitgieten (injection molding)

De meest bekende vorm van matrijsproductie is wel het compact
hogedruk spuitgieten, of kortweg, spuitgieten. Spuitgieten is een
volautomatisch proces waarbij thermoplastische kunststoffen
worden verwerkt tot eindproducten in een, meestal stalen, spuit-
gietmatrijs. Voor de productie van de onderdelen worden spuit-
gietmachines ingezet met een sluitkracht van 10 tot 3000 ton,
afhankelijk van de omvang en geometrie van het product en het
gekozen materiaal van het product.

Matrijzen

Een spuitgietmatrijs is een complexe, hightech productietool die
bestaat uit verschillende hoogwaardige metalen, aanspuitsyste-
men, bewegende elementen, verwarmingselementen en koelsys-

temen. De benodigde matrijsinvestering voor een spuitgietproduct




kan hierdoor relatief hoog zijn. Het spuitgieten van kunststoffen
vindt plaats onder hoge temperaturen gecombineerd met hoge
drukken. Dit stelt hoge eisen aan de kwaliteit van het staal dat
gebruikt wordt voor de bouw van een matrijs. De kwaliteit van

het eindproduct is in hoge mate afhankelijk van een goed ontwor-
pen matrijs met slim geplaatste aanspuitpunten en uitstoters en
eventueel de mogelijkheid tot terugvoer van het injectiemateriaal
(closed loop).

Om de investeringskosten voor een matrijs te reduceren, kan het
zinvol zijn om de mogelijkheden te onderzoeken voor een matrijs
met meer caviteiten (grotere aantallen per spuiting) of een ge-
combineerde matrijs (meerdere producten uit één matrijs). Deze
methoden leiden tot lagere matrijskosten per product en kunnen
ook de productprijs gunstig beinvioeden. Onze specialisten helpen
u graag met het maken van de juiste keuze.

Materialen

De keuzevrijheid in materialen is bij spuitgieten vrijwel onbeperkt.
Spuitgieten gaat uit van grondstoffen in granulaatvorm. Deze
zijn wereldwijd in zeer diverse compounds en samenstellingen
verkrijgbaar. Alle materialen zijn te produceren in vrijwel iedere
gewenste kleur.

Specialiteiten

Naast het spuitgieten in één enkele materiaalkwaliteit biedt deze

productiemethode een veelheid aan additionele mogelijkheden.

Wij zetten deze speciale opties graag voor u op een rij:

= 2K spuitgieten: 2 verschillende kleuren of materialen uit 1
matrijs

= 2K overmolden: het aanbrengen van een zachte (rubber)
compound op een harde (kunststof) ondergrond

= Omspuiten van stalen componenten als inserts, montagepen-
nen en dergelijke

= Aanbrengen van plating, bijvoorbeeld verchromen of
vernikkelen

= Bedrukken (silk-printing)

= Samenstellingen door bijvoorbeeld ultrasoon- of spiegellassen

Op al onze productielocaties werken wij volgens de standaard kwa-
liteitssystemen als ISO 9001, QS 9000 of TS 16149. Ook produc-
tie volgens medische normen als ISO 13485 en verpakking onder
cleanroom-condities behoren bij ERIKS tot de mogelijkheden.




Thermoplastisch schuimgieten

Thermoplastisch schuimgieten (TSG) is een variant op spuit-
gieten. Door het toevoegen van een blaasmiddel aan het kunst-
stof, schuimt het materiaal op wanneer het in de matrijs wordt
gespoten. Hierdoor ontstaat een zeer lichtgewicht product met
een dichte huid en een geschuimde kern. TSG is een lagedruk
proces. Hierdoor zijn de benodigde matrijzen veel goedkoper dan
bij compact hogedruk spuitgieten.

TSG is bij uitstek geschikt om toe te passen bij:

= Grote kunststof producten met grotere wanddikten. Door de
geschuimde wanden is de verhouding tussen stijfheid en
gewicht zeer gunstig

= Kleine tot middelgrote productieseries

Voor producten waarbij het visuele aspect belangrijk is, is TSG
minder geschikt. Het toevoegen van het blaasmiddel kan zorgen
VOor een enigszins gevlamd opperviak.

Custom Casting
Bij spuitgieten streeft men naar een zo dun mogelijke, gelijkmatige

wanddikte in een product. Dit om vervormingen door krimp te ver-
minderen. Massieve delen dienen daarom uitgekamerd te worden
wat ten koste kan gaan van de mechanische belastbaarheid van
het product. De dikte van het materiaal kan bij spuitgieten dus
een beperking zijn.

Dit is niet het geval bij Custom Casting. Dikteverhoudingen van
1:50 kunnen met gemak worden gehaald, zonder dat dit ten
koste gaat van de toleranties op het product. Custom Casting is
bij uitstek geschikt voor de productie van grotere delen die in hun
toepassing zwaar mechanisch belast worden, zoals kabelschijven
en loopwielen.

Door slimme productiemethodes zijn kleine series al interessant,
de eenmalige matrijskosten voor deze wijze van produceren zijn
relatief laag. Onze specialisten adviseren u graag omtrent de mo-

gelijkheden voor uw specifieke toepassingen.




Rotatiegieten

Rotatiegieten is het spanningsvrij verhitten van granulaat in een
matrijs tot een gevormd eindproduct. In het productieproces
wordt een aluminium matrijs of plaatstalen vormdeel gevuld met
een poedervormige thermoplastische kunststof. De matrijs wordt
vervolgens in een grote oven verhit, ondertussen roterend om
twee loodrecht op elkaar staande assen. Hierdoor wordt het ge-
smolten materiaal tegen de matrijswand gedrukt en neemt het
kunststof de vorm van de matrijs aan. Daarna wordt het product
afgekoeld en uit de matrijs gehaald. De meest gangbare materia-
len bij rotatiegieten zijn PE of PP.

Vacuiimvormen

Vacutlmvormen is een productietechniek waarbij wordt uitgegaan
van kunststof platen. Voor de productie wordt de gewenste kunst-
stof plaat eerst verwarmd, waarna het materiaal in of over de wand
van een mal of matrijs wordt getrokken. Dit gebeurt door middel
van onderdruk (vacutim) in het productiesysteem.

Bij vacuimvormen kan gebruik worden gemaakt van zowel een
positieve als een negatieve mal of matrijs. Dit is afhankelijk van
welke zijde het belangrijkst is voor de vormgeving of welke zijde
de zichtzijde van het product vormt. Nadat het product gevormd
is, zijn er nog nabehandelingen aan het product mogelijk, zoals
bedrukken of mechanische bewerkingen.




Efficiént assembleren

Een tijdrovend karwei in de supply chain is het inkopen en as-
sembleren van diverse losse componenten. ERIKS kan u in deze
fase in belangrijke mate ontzorgen. ERIKS is niet alleen gespe-
cialiseerd in kunststoffen, maar levert ook andere hoogwaardige
componenten als afdichtingen en lagers. Wij bieden u daarom de
unieke mogelijkheid om compleet voorgemonteerde producten
te leveren. Hiermee bespaart u op de assemblage- en voorraad-
kosten. Daarnaast zijn uw doorlooptijden te verkorten door ERIKS
de volledig geassembleerde eindproducten aan te laten leveren
vanuit onze voorraadhoudende vestigingen.

Assemblage door ERIKS biedt u dus de volgende voordelen:

= Producten zijn op elkaar afgestemd (ERIKS heeft alle specia-
lismen in huis)

= Verminderde assemblagekosten

= \Verlaging voorraadkosten

= \Verlaging van verwervingskosten

Uiteraard zijn alle mogelijke combinaties van kunststof onderde-

len, rubber vormdelen en andersoortige technische componen-

ten mogelijk bij ERIKS.




Projectbegeleiding matrijsproductie

AANVRAAG NIEUW PRODUCT

PVE OPSTELLEN
IN OVERLEG MET ERIKS

PVE AANWEZIG?

AANVRAAG IN BEHANDELING NEMEN

2D EN 3D TEKENINGEN
AANMAKEN

2D EN 3D FILES AANWEZIG?

MODEL AANMAKEN OFFERTE AKKOORD?
OP 3D-PRINTER

MATRIJS AANMAKEN
MATRIJS
PROEFSPUITING MODIFICEREN

FOT'S GOEDGEKEURD

MATRIJS VRIJGEVEN VOOR PRODUCTIE

SERIEPRODUCTIE

SPECIALE VOORRAAD

KWALITEIT ~  CLEANROOM R\ oo iiNG BEHEER




Bij de ontwikkeling van een nieuw matrijsproduct is een gedegen projectbegeleiding zeer
belangrijk. ERIKS hanteert in de begeleiding van uw project een 5-stappenplan, zodat voor
iedereen duidelijk is in welke fase het project zich bevindt en wanneer er eventueel extra
kosten gemaakt dienen te worden.

Stap 1: Inventarisatie- en onderzoeksfase

In deze eerste fase van het project wordt het Programma van Eisen (PvE) opgesteld in
overleg met onze specialist. Naast de functieanalyse van het product maken ook de plan-
ning en de materiaalselectie onderdeel uit van de PvE. Tevens kunnen er zaken opgeno-
men worden als certificering, verpakkingsaantal of cleanroom reinigen en verpakken.
Stap 2: Concept ontwerp

Wanneer alle randvoorwaarden zijn gedefinieerd, wordt er een conceptoplossing gege-
nereerd. In deze fase bieden wij ondersteuning in de vorm van co-engineering en het
uitvoeren van tekenwerk. Wij werken hiervoor met 3D tekenpakket Solid Works. Als het
concept gereed is, maken wij een investeringsindicatie en een eerste richtprijs voor het
product. Een indicatieve offerte kan veelal binnen enkele dagen gereed zijn zodat u snel
een idee krijgt van de benodigde investering en doorlooptijden.

Stap 3: Definitieve ontwerp

In deze fase wordt het concept uitgewerkt in concrete 2D en 3D tekeningen van het pro-
duct. Om te controleren of het ontwerp er naar verwachting uitziet, kunnen wij in deze fase
een model voor u verzorgen op onze 3D-printer (Rapid Prototyping). Een 3D geprint model
is niet functioneel toepasbaar maar dient zuiver als zicht- of pasdeel. Aan de hand van de
2D en 3D files wordt vervolgens een definitieve offerte opgesteld.

Stap 4: Realisatie

Als onze offerte akkoord is bevonden, gaat ERIKS over tot het aanmaken van de matrijs.
Na gereedkomen van de matrijs wordt er een eerste proefspuiting gedaan. Uit deze proef-
spuiting volgen de First Out of Tool (FOT) producten die ter goedkeuring aan u worden
overlegd. Nadat u de FOT's schriftelijk heeft goedgekeurd, wordt de matrijs vrijgegeven en
wordt de serieproductie gestart.

Stap 5: Logistiek en kwaliteit

In deze laatste fase van het project ontzorgen wij u verder. Uw producten kunnen conform
specificaties worden verpakt en/of in onze eigen cleanroom worden gereinigd en verpakt.
Ook het voorraadbeheer kunt u aan ERIKS uitbesteden. De goederen worden dan just-in-
time aan u uitgeleverd.

Daarnaast verzorgt ERIKS diverse kwaliteitscontroles. Dat kan zijn tijdens de productie,
maar ook na goederenontvangst op onze eigen gecertificeerde kwaliteitsafdeling. Al uw lo-
gistieke- en kwaliteitseisen brengen wij op verzoek samen in een compleet, op uw product
toegeschreven, QA/QC-plan dat wordt geborgd in de QM-module van ons SAP systeem.

Meer informatie

De keuze tot de juiste vorm matrijsproductie voor uw kunststof producten is een proces
vol afwegingen. ERIKS adviseert en begeleidt u daarbij graag. Voor meer informatie
neemt u contact op met onze specialisten via T (072) 514 18 33 of per e-mail via
kunststoffen@eriks.nl. Op de achterzijde van deze brochure vindt u al onze vestigingen
in Nederland met nadere contactinformatie.




Industriéle kunststoffen

In de industrie zeer bekende algemeen
toegepaste kunststoffen. Een aantal
zeer chemisch bestendig, slijtvast

en gemakkelijk te bewerken. Enkele
materialen zijn tevens uitstekend te
lijmen of te lassen.

e Multilene® PE
e Multilene® PP
e Epradur®

Engineering kunststoffen
Traditionele kunststoffen met grote
verscheidenheid in specifieke
eigenschappen. Polyamiden (PA) met
zeer hoge slagvastheid, Polyacetaal
(POM) met uitstekende maatvastheid.
leder materiaal met zijn eigen
specifieke sterkte.

e Epramid® ¢ Epranite®
e Epratal®

High-performance kunststoffen
Zeer hoog temperatuurbereik tot

310 °C met uitstekende mechanische
en chemische eigenschappen.

e Epratone® PEEK
e Epratone® PEI

¢ Epratone® PSU
e Epratone® PPSU
¢ Epratone® PPS

Fluorkunststoffen

Goede chemische bestendigheid
en aanhechteigenschappen,
lage wrijvingscoéfficiént en hoog
temperatuurbereik.

e Eriflon® PTFE
e Eriflon® PCTFE
e Eriflon® PVDF

Transparante kunststoffen
Doorzichtige materialen met breed
toepassingsgebied. Acrylaat (PMMA)
uitstekend warm te vervormen

en te polijsten, Polycarbonaat

(PC) zeer slagvast met vele
veiligheidstoepassingen.

e Epraform® PMMA
e Epraform® PC
e Epraform® PETG

Productoverzicht Industriéle kunststoffen

Reclame-, display-

en bouwkunststoffen
Uitstekend te verlijmen en te
bedrukken of te graveren.

In diverse kleuren leverbaar.

e Epradur® Schuim  holprofiel platen
® Rocklight® e volkern platen
e Epraform® PS e graveerplaten
e Epratex® HPL e prismaplaten

Vezelversterkte kunststoffen
Composietmaterialen opgebouwd uit
hars met bijvoorbeeld katoenweefsel,
papier of glas. Bestand tegen hoge
vlaktedrukken. Voor de chemische
bestendigheid zijn er diverse harsen
beschikbaar.

e Epratex® PF CP201 e Epratex® BG
e Epratex® PF CC201 e Epratex® GVK

Glasvezel versterkte constructie
kunststoffen

Glasvezelversterkte (GVK) looproosters
en profielen. GVK is opgebouwd uit
glasvezels en hars, roosters worden

in een mal gegoten en zijn op maat
leverbaar. Diverse profielen zoals IPE-,
T- en hoekprofielen zijn standaard.

o Epragrate® roosters/profielen

Slijtvaste elastomeren kunststoffen
Flexibel Polyurethaan met zeer

hoge slijtvastheid en uitstekende
scheursterkte. Wordt in diverse
hardheden geproduceerd als
halffabricaat, maar is ook als in mal
gegoten eindproduct leverbaar.

e Erlan® PUR

Rhino Hyde®

Polyurethaan speciaal ontwikkeld als
zeer slijtvaste bekledingsplaat voor
stortgoed- en overslagwereld. Door
de strekmetalen rug uitstekend te
monteren in silo’s, trechters en
glijgoten. Diverse kwaliteiten leverbaar.

® Rhino Hyde®



Bewerkingsmogelijkheden

Zagen

Het op maat zagen van kunststof
platen gebeurt op elke vestiging
met behulp van moderne, CNC-
gestuurde zaagbanken. Graag zagen
wij de materialen direct voor u op
maat.

Draaien

Het draaien van kunststof
onderdelen gebeurt onder meer

op CNC-gestuurde machines met
aangedreven gereedschappen

en op draaiautomaten, met
stangenmagazijn voor automatische
materiaalaanvoer, die zeer geschikt
zijn voor grote series.

Frezen

ERIKS beschikt over diverse
freesbanken waaronder de meest
geavanceerde 3- en 4-assige
bewerkingscentra met aangedreven
gereedschap, en 5-assige
plaatfrezen met een bereik van 4,2
x 2 meter. De banken zijn geschikt
voor zowel kleine als grote series.

Buigen

Het buigen gebeurt met behulp
van precisiebuigbanken waarbij het
kunststof materiaal op de buignaad
door middel van een gloeidraad
warm wordt gemaakt. Mogelijk tot
lengtes van 3 meter.

Koud zetten

Het koud zetten van kunststoffen
voor bijvoorbeeld afschermkappen
wordt uitgevoerd met behulp van
een CNC-gestuurde kantbank.
Mogelijk tot op een lengte van

3 meter.

Warm vervormen

Warm vervormen vindt plaats
door het kunststof materiaal

onder nauwkeurig gestuurde en
gecontroleerde omstandigheden in
een heteluchtoven te verwarmen
zodat het plastische kunststof de
vorm van de onderliggende mal
aanneemt.

Lassen

Diverse kunststof onderdelen kunnen
door middel van draadlassen,
spiegel- of extrusielasmethoden met
elkaar worden verbonden.

Lijmen

Voor het verlijmen van kunststof
onderdelen is een geconditioneerde
werkplaats ingericht waar de
werkzaamheden door specialisten
worden uitgevoerd.

Polijsten

Machinaal polijsten doet ERIKS

met een freeskop voorzien van
diamantsnijplaten voor het verkrijgen
van een perfect optisch resultaat.
Ook heeft ERIKS de mogelijkheid om
kunststoffen te vlampolijsten. Dit is
het smelten van een kleine plastic
toplaag met een gasbrander. Door dit
een paar keer te herhalen verdwijnen
de bewerkingssporen.

Matrijs gebonden producten

Zowel voor grote als kleinere series.
Geproduceerd volgens onder andere
de volgende productiemethoden:
spuitgieten, 2K-samenstellingen,
rotatiegieten, vaculimvormen en
blow molding.



ERIKS vestigingen
Kunststoffen

Alkmaar
Toermalijnstraat 5
1812 RL Alkmaar
T(072) 514 18 33

F (072) 515 56 45

E kunststoffen@eriks.nl

Almelo

Aadijk 31

7602 PP Almelo

T (0546) 82 41 51

F (0546) 82 51 61

E kunststoffen.almelo@eriks.nl

Ede

Galvanistraat 34

6716 AE Ede

T (0318) 63 90 00

F (0318) 64 01 04

E kunststoffen.ede@eriks.nl

Gouda

Marconistraat 117

2809 PG Gouda

T(0182) 3781 00

F (0182) 37 82 02

E kunststoffen.gouda@eriks.nl

Eindhoven

Industrieweg 15

5627 BS Eindhoven

T (040) 206 44 30

F (040) 255 82 99

E kunststoffen.eindhoven@eriks.nl

www.eriks.nl

ERIKS
Servicecenters

Alkmaar

Saffierstraat 3

1812 RM Alkmaar
T(072) 514 17 17

F (072) 514 16 25

E esc.alkmaar@eriks.nl

Almelo
Plesmanweg 12
7602 PE Almelo

T (0546) 87 30 70
F (0546) 87 32 68
E almelo@eriks.nl

Amsterdam

Dynamostraat 46

1014 BK Amsterdam-Westpoort
T (020) 448 96 10

F (020) 613 77 65

E amsterdam@eriks.nl

Arnhem

Pieter Calandweg 46
6827 BK Arnhem

T (026) 362 92 44
F (026) 361 00 63
E arnhem@eriks.nl

Bergen op Zoom

Van Konijnenburgweg 44 b
4612 PL Bergen op Zoom
T(0164) 27 55 44

F (0164) 27 55 49

E bergenopzoom@eriks.nl

Delfzijl

Deltaweg 30

9936 HK Farmsum
T (0596) 63 38 20
F (0596) 63 38 29
E delfzijl@eriks.nl

Den Haag
Neckar 2
2491 BD Den Haag
T (070) 381 84 84
F (070) 381 84 36
E denhaag@eriks.nl

Ede

Galvanistraat 34
6716 AE Ede
T(0318) 4396 14
F (0318) 64 01 04
E ede@eriks.nl

Eerbeek
Loubergweg 19
6961 EJ Eerbeek
T(0313) 67 9500
F (0313) 6547 68
E eerbeek@eriks.nl

Eindhoven
Industrieweg 15
5627 BS Eindhoven
T (040) 291 19 00

F (040) 291 19 09

E eindhoven@eriks.nl

Emmen

Willem Schoutenstraat 11 b
7825 VV Emmen

T (0591) 66 80 00

F (0591) 66 80 06

E emmen@eriks.nl

Gouda
Marconistraat 117
2809 PG Gouda
T(0182) 331160
F (0182) 37 82 02
E gouda@eriks.nl

Groningen
Rouaanstraat 8
9723 CD Groningen
T (050) 368 49 99

F (050) 368 49 98

E groningen@eriks.nl

Hengelo
Hassinkweg 16
7556 BV Hengelo
T (074) 291 57 57
F (074) 291 59 39
E hengelo@eriks.nl

Hoorn

De Factorij 35 d
1689 AK Zwaag

T (0229) 21 28 82
F (0229) 2193 74
E hoorn@eriks.nl

Leeuwarden

James Wattstraat 19
8912 AS Leeuwarden
T (058) 215 05 87

F (058) 215 85 16

E leeuwarden@eriks.nl

Maastricht

Amerikalaan 28

6199 AE Maastricht-Airport
T (043) 604 91 80

F (043) 363 87 28

E maastricht@eriks.nl

Rotterdam-Rijnmond
Shannonweg 33, Haven 5079
3197 LG Rotterdam-Botlek
T(010) 231 34 00

F (010) 296 96 18

E rijnmond@eriks.nl

Roermond

Ada Byronweg 11
6045 GM Roermond
T(0475)37 2270

F (0475) 37 23 05
E roermond@eriks.nl

Terneuzen
Communicatielaan 27 b
4538 BV Terneuzen

T (0115) 64 1000

F (0115) 64 10 09

E terneuzen@eriks.nl

Zwolle
Amperestraat 27
8013 PT Zwolle
T(038) 467 29 20
F (038) 467 29 29
E zwolle@eriks.nl

kennis maakt het verschil






