Situationsbeschreibung

Betriebliche Aufgabenstellung

im Rahmen der Fortbildung zum

Industriemeister Metall

Thema:

Qualitatspriafung - von 100% auf Stichprobe

Schwerpunkte: Handlungsbereich Fiihrung/Personal
Funktionsfeld Montage
(Serienmontage von Leiterplatten)

Mai 1999

Modellversuchsbereich IHK Karlsruhe (R. Barthold)

Firma Siemens Landis & Staefa (L. Kolles)

Bearbeitung Fraunhofer Institut Arbeitswirtschaft und Organisation
(K. Mller, N. Walliser, G. Gidion)



Inhaltstbersicht

1 Aufbau und Bearbeitung der Lernaufg abe
2 Szenario der Lernaufgabe

3 Gesamtaufgabe

4 Aufgaben

5 Anhang

Situationsbezogene Lernaufgabe ,Qualitatsprifung” Landis & Staefa, 03.05.99

Seite

10

11

19



1 Aufbau und Bearbeitung der Lernaufgabe

1.1 Aufbau der Lernaufgabe
Die situationsbezogene Lernaufgabe ist nach einer Systematik aufgebaut, die im fol-
genden erklart wird. Wenn Sie die Systematik bereits aus anderen Lernaufgaben

kennen, kbnnen Sie dieses Kapitel tiberspringen.

In Kapitel 2 wird lhnen das Szenario der Aufgabe vorgestellt. Es soll Ihnen helfen,
sich in die Position des Industriemeisters Metall hineinzudenken aus dessen Umfeld
die Aufgabe abgeleitet wurde. Zu diesem Zweck haben Wissenschaftler und Doze n-
ten den Arbeitsplatz und die Arbeitsaufgabe des Meisters genau untersucht. Die im
Anhang beigefligten Unterlagen sollen Ihnen einen Eindruck des Arbeitsumfelds, der

Produkte etc. vermitteln. Sie sind soweit mdglich Originalunterlagen des Betriebs.

Das 3. Kapitel beginnt mit der Darstellung der Gesamtaufgabe, die Sie im vorliegen-
den Lernmodul bearbeiten werden. Unterschiedliche Facetten der Aufgabe werden in
Kapitel 4 als Teilaufgaben beschrieben. Wenn Sie diese |6sen, haben Sie die Ge-
samtaufgabe geldst. Die Teilaufgaben setzen sich jeweils aus Einleitungen und Fra-
gestellungen zusammen. In den Einleitungen werden die zur Beantwortung der Fra-
gen notigen Informationen gegeben. Basisinformationen kénnen im 2. Kapitel nach-

geschlagen werden.

1.2 Anleitung zur Bearbeitung der Aufgabe
Im folgenden werden lhnen Hinweise gegeben, die Ihnen helfen sollen, systematisch
die Aufgabe zu losen:
Lesen Sie zunachst Kapitel 2, um einen Uberblick tiber das Umfeld zu bekom-
men, in dem sich die Aufgabe gestellt hat. Es werden die Firma, die Rolle und das
Umfeld des Meisters kurz beschrieben.
Versuchen Sie, eine auf Sie zugeschnittene Vorgehensweise bei der Bearbeitung
der Aufgaben zu entwickeln. Méglicherweise hilft es Ihnen, wenn Sie sich an dem

in Abbildung 1 dargestellten Problemldsezirkel orientieren.
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Abbildung 1: Problemldsezirkel
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Uberlegen Sie sich Parallelen zu lhrer eigenen Arbeit bzw. dhnlichen Aufgaben,
die bereits von Ihnen oder einem Ihrer Kollegen tbernommen wurden. Oftmals
erleichtert es die Losungsfindung, wenn Sie sich eine Situation im eigenen Um-
feld vorstellen.

Haufig gibt es nicht die eine richtige Losung. Erarbeiten Sie ggf. mehrere L6-
sungsmoglichkeiten und diskutieren Sie die jeweiligen Vor- und Nachteile mit an-
deren Kursteilnehmern und Dozenten.

Moglicherweise haben Sie im Betrieb die Gelegenheit, Ihre erarbeiteten Losun-
gen im Rahmen von éhnlich gearteten Aufgabenstellungen umzusetzen. Da der
Transfer in die Praxis im Unterricht behandelt werden soll, teilen Sie unbedingt Ih-

re Erfahrungen dem Kurs mit!
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2 Szenario der Lernaufgabe

2.1 Zur Firma

Stellen Sie sich vor Sie sind Industriemeister bei Siemens Landis & Staefa. Die Firma
beschaftigt ca. 770 Mitarbeiter und stellt Komponenten fur Heizungen und Liftungen
her, wie beispielsweise Regler fur Brenner (s. Anhang A). Beliefert werden Hersteller
von Ol- und Gasbrennern. Das Unternehmen war in den vergangenen Jahren mit

eher stagnierenden Markten bei wachsender Zahl von Wettbewerbern konfrontiert.

2.2 lhre Rolle als Meister bei Siemens Landis & Staefa

Als vor 4 Jahren bei Siemens Landis & Staefa Gruppenarbeit eingefiuihrt wurde, ha-
ben sich Ihre Aufgaben als Meister grundlegend verandert. Vor allem im Bereich des
operativen Tagesgeschafts wurden viele ihrer urspringlichen Aufgaben auf die
Gruppe Ubertragen. Die neue Rolle der Meister setzt sich aus 4 Bestandteilen zu-
sammen. Sie werden im folgenden mit exemplarischen Inhalten aufgefuhrt:

1. Rolle als disziplinarischer Vorgesetzter: Kapazitatsausgleich zwischen den
Gruppen, Urlaubsgenehmigung, Erfassung der Gruppenleistung, Gefahr-
stoffunterweisung etc.

2. Rolle als Qualitats-Coach: Qualitatsdaten erfassen und statistisch auswer-
ten, Strategien zur Fehlervermeidung entwickeln, Zusammenarbeit bei Qua-
litatsméangeln mit Fachabteilungen etc.

3. Rolle als Fertigungsplaner: ProzelRverantwortung, permanente Optimierung
der Fertigungsablaufe, technische Uberwachung der Prifmittel, Projektmit-
arbeit etc.

4. Rolle als Coach: Schulung der Mitarbeiter, Mitgestaltung und —tiberwachung

der Gruppenziele, Moderation, Teamentwicklung, Konfliktiésung etc.

Ein typischer Arbeitstag sieht so aus, dal? Sie am Morgen durch Ihren Bereich gehen
und sich ggf. mit einzelnen Mitarbeitern oder der Gruppe kurz besprechen. Falls im
Laufe des Tages Probleme auftreten, werden Sie angerufen oder in lhrem Buro auf-
gesucht. An den meisten Tagen nehmen Sie an Sitzungen teil, beispielsweise an

Liniensitzungen, Projektbesprechungen oder Gruppensitzungen.

Situationsbezogene Lernaufgabe ,Qualitatsprifung” Landis & Staefa, 03.05.99 5



Informationen Uber die vom Kunden erwinschten Typen, Stlickzahlen und Lieferter-
mine erhalten die Mitarbeiter aus dem Zentralen Meisterinformationssystem (ZMIF).
Ein Beispiel daraus ist im Anhang B beigefligt. Sie legen gemeinsam mit Ihren Mitar-

beitern die Reihenfolge der Produktion fest.

2.3 Das Umfeld Ihres Meisterbereichs

Ihr Bereich ist am Ende einer Kette von Arbeitsschritten angesiedelt, die in Abbildung
3 dargestellt sind. Die in dieser Kette produzierten Regler bestehen aus Leiterplatten,
die mit verschiedenen elektronischen Bauteilen, wie Relais, Widerstéanden, Steck-

verbindern und Microprozessoren, bestickt werden (s. Abb.2).

Abbildung 2: Bestlckte Leiterplatte

Die Leiterplatten und elektronischen Bauteile werden an Siemens Landis & Staefa
geliefert. Von der Warenannahme werden die Leiterplatten und ein Teil der elektroni-

schen Komponenten in den Bereich der maschinellen Bestiickung weitergeleitet. Der
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andere Teil der Baukomponenten wird parallel dazu in der Bauelementevorbereitung

fur die manuelle Bestiickung prapariert.

Abbildung 3: Arbeitsschritte in der Wertschdpfungskette
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Im Bereich der maschinellen Bestlickung wird zunéchst Létpaste auf die Leiterplatten
aufgetragen. Anschliel3end werden die Leiterplatten maschinell bestickt und einem
Reflow-Lotverfahren unterzogen. Es wird je nach Auftragslage im 2- oder 3-
Schichtbetrieb gearbeitet. Jede Schicht umfaldt 2 Mitarbeiter, die hauptsachlich fur
die Uberwachung der Maschinen verantwortlich sind. Herr Schwarz ist der Meister in

diesem Bereich.

Die maschinell bestlckten Leiterplatten und vorbereiteten Bauelemente werden in
der manuellen Bestickung zusammengefihrt. Dort bestlicken an Einzelarbeitsplat-
zen in der Regel Mitarbeiterinnen die Leiterplatten mit Widerstéanden, Steckverbin-
dern, Relais und Kondensatoren. Als Arbeitsmittel stehen ihnen hierfur Pinzette und
Bestuickungsrahmen zur Verfigung. Es wird im Meisterbereich von Herrn Stoll in 2
Schichten gearbeitet. Jede Schicht umfal3t 7 Mitarbeiterinnen. Aul3erdem ist flr beide

Schichten ein Einrichter zustandig fur das Umrusten der Arbeitsplatze und die
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Betreuung der Lotanlage. Die fertig bestlickte und gel6tete Leiterplatte wird in einer

Liefervorrichtung zum Bereich der ,Endmontage* gebracht.

2.4 Die Charakteristika Ihres Meisterbereichs

Ihr Meisterbereich wird in der Firma ,Endmontage” genannt. Er ist in Abbildung 3
grau hinterlegt. Es arbeiten dort jeweils 4 Personen in 2 Schichten. Sie haben die
Aufgabe, unterschiedliche Formen der Qualitatskontrolle durchzuftihren. Die Ihrem
Bereich vorgelagerte Stelle liefert bestlickte Leiterplatten an, die durch Ihre Mitarbei-
terinnen und Mitarbeiter zunachst einer Sichtkontrolle unterzogen werden (s. Abb. 4).
Da die vorliegende Aufgabe im Bereich der Sichtkontrolle angesiedelt ist, wird in Ka-
pitel 2.5 naher darauf eingegangen. Es folgt ein elektrischer Test, der sogenannte
Incircuit-Test. Dieser pruft, ob die Leiterplatten funktionieren und alle Bauelemente
richtig bestiickt sind. Dort und im Bereich der Endkontrolle arbeitet jeweils eine Per-
son. SchluRendlich wird eine vom Kunden geforderte normgerechte Endprifung
durchgefihrt bevor die bestiickten Leiterplatten verpackt werden und ins Lager bzw.

zum Kunden kommen.

Abbildung 4: Arbeitsplatz im Bereich der Sichtkontrolle

2.5 Die Sichtkontrolle in der Endmontage
Im Bereich der Sichtkontrolle gibt es 3 Arbeitsplatze. Davon sind 2 wahrend den

Schichten standig belegt. Die Aufgabe der Mitarbeiterinnen ist es, Lotstellen zu kon-
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trollieren und die Vollstandigkeit sowie Polung der Bauteile zu Uberprifen. Des weite-
ren tUbernehmen sie Nacharbeiten, z.B. an fehlerhaften Lotstellen. Wenn der Fehler-
anteil zu hoch ist, wird die bestiickte Leiterplatte an die vorgelagerten Bereiche zu-
rickgesandt. Die von den Mitarbeiterinnen eingesetzten Arbeitsmittel sind Lotkolben,
Absauggeréate und Mikroskope, unter denen die Platten 4-6fach vergrof3ert begut-
achtet werden. Im Durchschnitt dauert die Sichtkontrolle pro Platte 3 Minuten. In ei-
nem Behélter werden die kontrollierten Platten zum Incircuit-Test gebracht. Die Ar-
beitsbeschreibung der Sichtkontrollarbeitsplatze kann Anhang C entnommen wer-

den.
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3 Gesamtaufgabe

Die Gesamtaufgabe, die sich Ihnen als Industriemeister stellt und die durch die Bear-
beitung in Kapitel 4 aufgefuhrten Teilaufgaben geldst werden kann, ist primér im Be-
reich der Sichtkontrolle angesiedelt. Vor 3 Monaten haben Sie gemeinsam mit einem
externen Berater die Qualitdtskosten ermittelt. Sie haben festgestellt, dal3 die Kosten
durch eine Verringerung des Umfangs der Sichtkontrolle reduziert werden kénnen.
Beim Incircuit-Test sowie der vom Kunden verlangten Endkontrolle haben Sie keinen

Spielraum den Aufwand zu reduzieren.

Bisher wurden 1000 Leiterplatten in 50 Stunden in der Sichtkontrolle Gberpruift. Mit
dem Produktionsleiter Herrn Schrot haben Sie sich auf eine Zielvereinbarung geei-
nigt. Sie wollen im nachsten halben Jahr den Aufwand um die Hélfte reduzieren, d.h.

1000 Leiterplatten sollen in Zukunft in 25 Stunden kontrolliert werden.
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4 Aufgaben

4.1 Planung des Vorgehens zur Losung der Aufgabe

Sie haben mit Herrn Schrot das Ziel festgelegt, den Aufwand der Sichtkontrolle in 6

Monaten auf die Halfte zu reduzieren.

Fragestellungen:

4.1.1 Uberlegen Sie in Kleingruppen welche Hilfsmittel und Methoden Sie bei der

Planung des Vorgehens einsetzen kénnen.

4.1.2 Nutzen Sie die Hilfsmittel und Methoden bei der Planung der Arbeitsschritte

die Ihrer Meinung nach zur Lésung der Aufgabe flhren.
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4.2 Automatisierung der Sichtkontrolle

Von Herrn Arndt, einem Meister aus einer Zulieferfirma von Siemens Landis & Staefa,
haben Sie gehdrt, dal3 dieser in seiner Firma die Sichtkontrolle vor einem halben Jahr
automatisiert hat. Sie haben sich dazu entschlossen, die dortigen Arbeitsplatze zu

besichtigen.

Fragestellungen:

421 Uberlegen Sie sich zunachst in Einzelarbeit, worauf Sie beim Rundgang ach-
ten bzw. was Sie Herrn Arndt fragen wollen. Tragen Sie die einzelnen Punkte

im Plenum zusammen.

4.2.2 Suchen Sie sich einen Partner und einigen Sie sich, wer die Rolle von Herrn
Arndt bzw. dem Meister von Siemens Landis & Staefa tibernimmt. Uberlegen
Sie sich als Herr Arndt Argumente fur lhre Losung. Ihr Gegenuber ist nicht
leicht zu Uberzeugen, die technische Ldsung ist ihm zu teuer und wartungsin-
tensiv. Sammeln Sie jeweils Argumente fur lhre Position und simulieren Sie

den Rundgang.

4.2.3 Verdichten Sie gemeinsam die wichtigsten Diskussionspunkte und Argumente
nach dem Rollenspiel. Tragen Sie sie mit denen anderer Partnerkonstellatio-

nen zusammen.
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4.3 Informationssuche zum Thema , Sichtkontrolle“

Sie haben im Gesprach mit Herrn Arndt festgestellt, daf3 Thnen dessen technische
Losung nicht zusagt. Gleichzeitig haben Sie bemerkt, daf3 Sie die fur Ihren Meisterbe-

reich ideale Loésung auch noch nicht gefunden haben.

Fragestellungen:

4.3.1 Woher kbnnen Sie Informationen bekommen, die Ihnen die Planung lhres
weiteren Vorgehens erleichtern? Tragen Sie die Ideen im Plenum zusammen.

Nutzen Sie dabei die Methode ,Brainstorming®.

4.3.2 Sie haben sich u.a. entschlossen, die Situation in der Sichtkontrolle zu analy-
sieren. Welche Merkmale wirden Sie in einer derartigen Analyse erfassen?
Wer ist an der Analyse beteiligt? Wie sieht der zeitliche Rahmen aus? Disku-
tieren Sie die Ergebnisse Ihrer Einzelarbeit mit denen von 2 weiteren Kursteil-

nehmern.

4.3.3 Uberlegen Sie sich mit einem Partner wie Sie Ihre Mitarbeiterinnen und Mitar-
beiter auf die Analyse vorbereiten kdnnen. Testen Sie |Ihre Ideen in der Simu-
lation einer Teamsitzung. Tun Sie sich dazu mit einem weiteren Paar zusam-

men, das die Rolle der Teammitglieder Gbernimmt.

4.3.4 Wer bekommt die Ergebnisse der Analyse mitgeteilt? Diskutieren Sie die Fra-

ge im Plenum.
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4.4 Konsequenzen aus der Auswertung der Fehleranalyse

Eine in der Sichtkontrolle durchgefiihrte Fehleranalyse hat ergeben, dal? ca. 49% der
Leiterplatten nachgearbeitet werden mussen. Hierbei handelt es sich hauptséachlich
um Létnacharbeiten, fehlende Bestiickungen oder falsche Polungen. Weitere 0,8%
der Leiterplatten gehen als Fehlerteile zurtick zu der bearbeitenden Abteilung, 0,2%
sind Ausschul3. 50% der Leiterplatten sind folglich auf Anhieb in Ordnung. Es steht
Ihnen von Seiten des Managements kein Sonderbudget zur Verfiigung, um in grof3em

Rahmen technische Veranderungen durchzufuhren.

Fragestellungen:

441 Welche Moglichkeiten sehen Sie, zunachst im Bereich der Sichtkontrolle, um
die Nacharbeit zu reduzieren? Uberlegen Sie sich einige Mdglichkeiten und

tragen Sie dann lhre Ideen im Plenum zusammen.

4.4.2 In einer Besprechung mit den Meistern der vorgelagerten Bereiche stellen Sie
Ihr Ziel, die Sichtkontrolle auf die Halfte zu reduzieren, vor. Anschliel3end er-
arbeiten Sie mit ihren Kollegen Mdglichkeiten zur Fehlerreduzierung bereits in
den vorgelagerten Bereichen. Simulieren Sie eine derartige Sitzung in Grup-
pen zu je 4 Personen. Benutzen Sie dazu lhnen bekannte Moderationstechni-

ken.

4.4.3 Bestimmen Sie in der Kleingruppe eine Person, die die Ergebnisse im Plenum

prasentiert.
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4.5 Praventive Qualitatssicherung

Aufgrund der Ergebnisse der Fehleranalyse haben Sie sich entschlossen, in Zusam-
menarbeit mit den Meistern der vorgelagerten Bereiche ein System zu erarbeiten, mit
dem nach dem ,Verursacherprinzip“ festgestellt werden kann, welcher Mitarbeiter die

Leiterplatte besttickt hat.

Fragestellungen:

4.5.1 Gestalten Sie ein System, anhand dessen der ,Verursacher des Fehlers” fest-

gestellt werden kann. Stellen Sie dieses Ihren Kollegen vor.

4.5.2 Wie bereiten Sie lhre Mitarbeiter auf die Neuerung vor? Fiihren Sie ein Rol-
lenspiel durch.

4.5.3 Welche Moglichkeiten sehen Sie, um den angestrebten Qualitatsstandard
langfristig zu sichern?
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4.6 Kritikgesprach

Sie haben von den Mitarbeiterinnen im Bereich Sichtkontrolle im Rahmen der Analyse
erfahren, daf3 der Leiterplattentyp B6 doppelt so haufig fehlerhaft bestickt wurde wie
andere vergleichbare Typen. Sie wissen, dafl3 nur Frau Meyer Typ B6 bestlckt und
bitten Herrn Stoll, den Meister im Bereich der manuellen Bestiickung, mit seiner Mit-
arbeiterin ein Gesprach zu fihren. Versetzen Sie sich in diesem Aufgabenteil in die
Rolle von Herrn Stoll. Ihnen ist etwas mulmig, da Sie die aufbrausende Art von Frau

Meyer, lhrer Mitarbeiterin, kennen.

Fragestellungen:

4.6.1 Inwelchen Schritten gehen Sie vor, um ein Gesprach mit Frau Meyer zu er-

moglichen?

4.6.2 Wie bereiten Sie sich auf das Gesprach vor? Entwerfen Sie einen Fragebo-

gen, der Ihnen helfen soll, Kritikgesprache systematisch zu fuhren.

4.6.3 Uben Sie das Fuihren eines Kritikgesprachs im Rollenspiel mit Frau Meyer.

Lassen Sie sich Ruckmeldungen zu lhrer Gesprachsfuhrung geben.

4.6.4 Erganzen Sie lhren Fragebogen mit Fragen, die Sie sich in Zukunft ebenfalls

vor derartigen Gesprachen stellen wollen. Diskutieren Sie die Fragebogen.

Situationsbezogene Lernaufgabe ,Qualitatsprifung” Landis & Staefa, 03.05.99 16




4.7 Kostenrechnung

Bisher wurden 1000 Leiterplatten in 50 Stunden an einem Arbeitsplatz in der Sicht-
kontrolle Uberpruft. Mit dem Produktionsleiter Herrn Schrot haben Sie sich auf die
Zielvereinbarung geeinigt, daf? in Zukunft 1000 Leiterplatten in 50% der Zeit kontrol-

liert werden sollen.

Fragestellungen:

4.7.1 Was kostet die Sichtkontrolle einer Leiterplatte, wenn die variablen Kosten pro
Arbeitsjahr (240 Arbeitstage) 188160 DM betragen und sich die fixen Kosten
pro Leiterplatte auf 1,50 DM belaufen.

4.7.2 Wieviel kostet die Sichtpriifung einer Leiterplatte, wenn Sie das Ziel erreicht
haben? Berechnen Sie den Gewinn. Die fixen Kosten pro Leiterplatte bleiben

erhalten, die variablen Kosten pro Jahr senken sich auf 125440 DM.
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4.8 Transfer der Lésung

Bei Siemens Landis & Staefa gibt es weitere 20 Sichtarbeitsplatze. Sie wollen errei-
chen, dal3 die Meister der betroffenen Bereiche von lhrem Losungsansatz erfahren.
Jeden Freitag findet eine interne Liniensitzung statt, an der in der Regel alle Meister

und der Produktionsleiter teilnehmen.

Fragestellungen:

4.8.1 Erstellen Sie in Einzelarbeit ein Konzept, wie Sie vorgehen, um andere Meis-

ter zu informieren.

4.8.2 Bereiten Sie eine Prasentation lhres Losungsansatzes vor. Als Basis dienen
Ihnen der in 4.1.1 entwickelte Plan der Arbeitsschritte. Ergdnzen Sie ihn um
die Ihnen sinnvoll erscheinenden Ideen und Ergebnisse aus den anderen
Teilaufgaben. Nutzen Sie in lhrer Prasentation unterschiedliche Methoden der

Visualisierung.

4.8.3 Fuhren Sie die Prasentation als Rollenspiel in einer Kleingruppe mit 4 Teil-
nehmern durch. Einer von Ihnen prasentiert seinen Vorschlag. Ein Teilnehmer
sollte einen kritischen Meister, einer einen den Lésungsvorschlag unterstut-

zenden Meister und der Vierte die Rolle des Produktionsleiters tibernehmen.

4.8.4 Diskutieren Sie in der Kleingruppe lhre Loésungsansatze. Erértern Sie die je-

weiligen Vor- und Nachteile der Ansatze.
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5 Anhang

Anhang A: Produkte von Siemens Landis & Staefa
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Anhang B: Beispiel aus dem Zentralen Meisterinformationssystem
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THET 1
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PRUT =]
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INEP 10
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Anhang C: Arbeitsbeschreibung der Sichtkontrollarbeitsplatze

Arbeitsbeschreibung

nur giiltig mit rotem Original Stempel , Anderungen nur durch AD
Dater: LGMI05.DOC Crriginal vom:

Arbeitsplaon;

AFQ:
100 % Sichtkontrolle m. Sichtgeriit

Beirichamittel Werd :
MANTIS-Sichtgeriit

Pinzette

Litstation Weller DST0EC m. Entlitkolben
Litstation Weller EC2002 m. Kolben LR21
Litstation PACE Sensa Temp (Transistoren)
Aufnahmeschlitten fiir LP

1. LP aus Magazin entnehmen und Sichtkontrolle der Bauteilseite durchfithren (Auge)

Besonders beachten:
- Sitzt die Messerleiste korrekt auf der LP 7

- Haben R600, D100, D101 geniigend Abstand zur LP u. anderen BE 7
- Polung ven C100, C101, C104, C105, C501, C502, CHN) korrekt ?

- Sind die Kdhlk&rper korrekt montiert 7
- Stimmt der Abstand der Funkenstrecke 7

2. LP umdrehen, in Schlitten setzen u. unter Mantis fahren
Sichtkontrolle nach LN 3 7343 1000 durchfiihren (Mantis)

_Besonders beachten;
- Polung von C103, C850 korrekt 7

3. LP in Kasten ablegen,
4. Korrekturen:

- Schlechte Ltstellen nachléten (unter Mantis), Zinnschliisse entfernen

- Verpolte BE entldten, neu stecken u. 15ten

- Uberstehende Drahtenden bei Bedarf schneiden

5. sonstiges :

Spotmaske entfernen u. Dbr. 1, 5, 6 bei Bedarfin Raster driicken wird beim IC-Tester erledigt

hochstehende Messerleisten werden zur Reparatur gegeben

bei starken Qualititsverschlechterungen ist der Gruppenleiter zu informieren

6. Nebentitigkeiten:
- Kastenwechsel LP
- Sauglitkolben reiigen
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