Der Entstehungs-Weg des Produkts

MaterialfluRdiagramm

Arbeitsvorbereitu

Von Kran auf na Mit Kran auf
Lieferung durch Lieferanten Chienenww g ollmaschine
am . .
Blechlager » |V 31 Materialvorbereitung
im Freien

V32 Blechfertigung

\ Zusammenbau:

s*Gerolltes wird geschweifl3t (Schweil3erei),

*Flansche angebaut (Schlosserei)

Quer durch
alle in anderes .
chiff *CNC Brennmaschine, Plasmagebrannt
60m

*CNC Rollmaschine, gerollt / Walze in Mischfertigung

eentgratet mit Schleifscheibe

V 34 Mechanische Fertigung Grof3teile

WWagen zuriick in 30m
West Karusselldrehmaschine

V32 Blechfertigung

Beschliffen, entgratet

Beizerei

Spruhbeizen

agen, haufig aber
w’ auch Stapler

Zwischenlager ins Freie

Montage
A0m >

3 Wagen fur Teile bis zu 4 m Durchmesser

Auslieferung 25 Wagen bis zu 2,5 m Durchmesser

Siehe auch Grob-Hallenplan im Anhang



Fehlerkosten nach Kostenart (2)

—_—1
4

= i lar's Ly wn
Bl B, SikECY &
‘tm

L LETEIR TRy
Lolstyrry el
oo s VW

C——=0iw it beddmi
(T AT 1] |

gt T O
-
-

! ——" ) w |G 0 R

P =By o "
i
T { r
R ErL Al T H ] _“
Wophafiagmy wl )
o gl W |
Wi _
i
R ey T I R
(T s _
Jan &1 Faa Kz & pr nigi Jum @i Jal G Mg A S:p D1 et 0 hipw 01 Dex 31 —
Tand1 | Feb Dl | Mrz01 | Ape0t | Mai 07 | Jun01 | Jul0f | Aug D1 | Sep 01 | Ok101 | Now () _ Daz 01
Inerne Fehierkosion (Flen) - kumudien in TDM T 13 20 27 ik | 40 a7 53 £0 AT A | BD
[Nacharber nach Ausiclerung (Flan) - kumuliert in TDA a3 BT 100 133 a7 200 | 203 267 3 333 367 | 400
GaramieAulanz \Pian) - kumukiert n TOM 42 a7 | 130 173 | 1T 20 | 03 247 390 423 477 520 |
infame Feberkosien (ist) - kumJler in TOM — 4 | B8 2 W | 53 B ) B T . .
[Nacharbe | nach Aushieterung (151) - kumulien in TOM Bz | 172 750 415 511 | 553 = o
: . et s -4 | _ i e =
_mw.‘.uqi.xr_uin_u:.rc..__.cqﬂ: in TOM 8 kL] o5 155 _ X3 413 |

Dualiaishench 1 01 ) a




Memo v Verfahrenstechnlk AG

Datum : 25.05.2002

Informationen zum Saubern der Walze :

Zeitvorgabe: 10 Minuten
Arbeitsschritte : Abkehren der Walze

Uberpriifung der Sauberkeit

Informationen zum Schulungsaufwand :

Zeitvorgabe: 30 Minuten

Aufwand: Teilnahme der betroffenen Belegschatft.

Informationen zum Aufwand bei nachtraglicher Fehlerbehebung im Werk :

Zeitvorgabe: je nach Fehlerausmal} bis zu 2 Stunden

Arbeitsschritte : z.B. Ausschleifen der tiefen Kratzer
nochmaliges Spruhbeizen

Informationen zum Aufwand bei Kundenreklamationen :

Zeitvorgabe: je nach Fehlerausmalf}

Arbeitsschritte : normalerweise ist eine Fehlerbehebung beim Kunden vor Ort nicht
Moglich, d.h. ein Ausbau und Rucktransport des Gerats ins Werk ist
erforderlich um die Nacharbeiten durchfihren zu kénnen. Darliber
hinaus kbnnen Gewahrleistungskosten anfallen.



Laufkarte v Verfahrenstechnik AG

Duplikat : Seite : 1 von 2
Datum : 22.04.2002 Name
PSP-Nr. : / Position : 000000 Kundenauftrag
Fertigungsauftrag : 100078625 Lagerort : Auftragsmenge 1 Stiick
Material : Benennung :  200002870/*/ GEHAUSETEIL ZYL: 2887509
Plangruppe : PG-Zzahler : Typ
Planer : gultig ab :
100078625
Kostst Arb.-Plz  StSchl Avo Beschreibung Stickzeit Rustzeit
MM-BED Anz.Splitts

Korro 9904-00A AE .0010 Korrosionsstellen ausschleifen 55,0 5,0
00366452

Korrosionsstellen ausschleifen

V1250 SCHLOSSER
Ausge 2581-00A AE .0020 Ausfeschliffene Fehlstellen aufschweifRen 65,0 10
00366453

Ausgeschliffene Fehlstellen aufschweil3en

V1250 SCHWEIREN WIG
Ausge 9904-00A AE .0030 Aufgeschweil3te Stellen blecheben verschl 45,0 50
00366454

Aufgeschweil3te Stellen blecheben verschleifen

V1250 SCHLOSSER
Nachg 9013-00A AE .0040 Nachgearbeitete Stellen nachbeizen und T 60,0 50
00366455

Nachgearbeitete Stellen nachbeizen und Teil abwaschen
V8320 EINSTREICHBEIZEN




PRUFBERICHT intern

q Verfahrenstechnlk AG

Meldung : 200002870

Meldender : Miuller, Anton

Fertigungsauftrag : 100060404

Meldungsart

25.04.2002

Datum : 25.04.2002

V2

09:06:57

Reklamierte Menge : 1
Material : 2887509

Zeichnungsnummer: 2887509

GEHAUSETEIL ZYL.-2230 HOCH

Korrosionsschaden auf der Blechoberflache wurden im Lager festgestellt.
Verursacher: Transport V2100 durch Staplergabeln und Rollmaschine V1290

Durch nicht gereinigte Rollen (Stahlabrieb wurde eingewalzt)

Problem KMV -Fehl

Codierung V-KOSTEN /

*kkkkkkkkk Ende deS BerIChtS *kkkkkkkkk

Oberflache fehlerhaft



Qualitatsbericht 1/01

v Verfahrenstechnik AG

Arbeitsvorbereitung

2003

Fertigung

Nacharbeit / Abschlufd (TDM) 1/2001

120+

TDM

1998
1999
2000
2001
2002

2003
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