INDUSTRIEMEISTER METALL

FERTIGUNGSTECHNIK HO Ay L

S itu ati o nsa ufg a be n - Auft rag M odel Ive rs u c h Industries und Handelskammer fiie Minchen und Oberbayem

Situationsaufgaben

Situation

Ein metallverarbeitender Betrieb ist als Zulieferer fiir die Autoindustrie tatig. Bisher
wurden ausschlief3lich unbeschichtete Stahlbleche mit Punktschweil3en zu
Baugruppen zusammengefiigt. Fur ein neues Modell sollen nur noch Bauteile aus
verzinkten Stahlblechen gefiigt werden.

SITUATIONSAUFGABE 1

Meister Huber muss Uberprifen, ob seine Fertigungsanlagen, insbesondere die
Punktschweileinrichtungen, fiir die Verarbeitung der verzinkten Bleche geeignet sind.

Situation:

Ein metallverarbeitender Betrieb ist als Zulieferer fur die Autoindustrie tatig.

Eine neue Baugruppe wird aus Aluminium-Blecheinzelteilen hergestellt. Als

Fugeverfahren ist vom Automobilhersteller das mechanische Fiigeverfahren
Stanznieten vorgegeben.

SITUATIONSAUFGABE 2

Da das Verfahren zum ersten Mal im Betrieb eingesetzt wird, muss Meister Huber
den Fertigungsbereich und die Mitarbeiter fiir die neue Aufgabe qualifizieren. Was
muss er dabei berlicksichtigen?

Situation:

Ein metallverarbeitender Betrieb ist als Zulieferer fur die Autoindustrie tatig.
Eine Baugruppe aus verzinktem Stahlblech, die punktgeschweif3t wird, soll zur
Erhéhung der Bauteilsteifigkeit und —festigkeit zusatzlich geklebt werden.

Der pastose Klebstoff wird vor dem Punktschweil3en auf den Schweil¥flansch
aufgetragen.

SITUATIONSAUFGABE 3

Das Verfahren erfordert Malnahmen hinsichtlich Klebstoffauftrag, Schweil3prozess
und Arbeitssicherheit. Welche?

2.1

Planen und analysieren von
Fertigungsauftragen; festlegen
der anzuwendenden Verfahren,
Betriebsmittel und Hilfsstoffe;
Ermittlung der erforderlichen
technischen Daten
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Festlegen von Fugeverfahren unter
Bericksichtigung von betrieblichen
Gegebenheiten, Wirtschaftlichkeit
und Produktanforderungen




INDUSTRIEMEISTER METALL

FERTIGUNGSTECHNIK HO Ay L
Situationsaufgaben — Auftrag Modellversuch
Situation: 213

Ein metallverarbeitender Betrieb ist als Zulieferer fiir die Autoindustrie tatig.

Eine Schweil3gruppe fir ein Fahrwerksteil wird MAG-geschweift und erfordert
fehlerfreie Schweillungen. In letzter Zeit treten haufiger Schweilfehler (Poren in der
Naht) an der Baugruppe auf, die zu erhéhtem Ausschuss und erhdhter Nacharbeit
fUhren.

SITUATIONSAUFGABE 4

Meister Huber muss die auftretenden Fehler analysieren und Abhilfemallnahmen
einleiten. Wie geht er dabei vor?

Situation:

Ein metallverarbeitender Betrieb stellt als Zulieferer fur die Autoindustrie geschweilte
Baugruppen her. Die Teile aus verzinktem Stahlbleche wurden bisher
punktgeschweillt. Aufgrund einer Konstruktionsanderung missen die Teile nun auf

einer im Betrieb vorhandenen 3 kW - Nd-YAG-Laserschweil3-anlage gefertigt werden.

SITUATIONSAUFGABE 5

Worauf muss Meister Huber bei der Fertigungsumstellung besonders achten?

Festlegen von Fugeverfahren unter
Berucksichtigung von betrieblichen
Gegebenheiten, Wirtschaftlichkeit
und Produktanforderungen

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / G. Schmid
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Situationsaufgaben
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Situation:

H.Huber ist in der Metall AG als Meister in der Zerspanung tatig.

In seinem Fertigungsbereich sind CNC Drehmaschinen; CNC Frasmaschinen;
Universal-Drehmaschinen; Universal-Frasmaschinen; Schleifmaschinen, Hohn.-und
R&ummaschinen.

Zu seiner Hauptaufgaben gehort die Erstellung von Fertigungsplane mit Bestimmung
der Werkzeuge bzw. Schneidstoffe; Ermittlung der Schnittdaten; Berechnung der
Maschinenleistung und der Hauptnutzungszeiten.

H.Huber weil} das in der industriellen Fertigung ,Spanen mit geometrisch bestimmten
Schneiden“(Drehen, Bohren, Frasen usw.) die Hauptgruppe in der Zerspanung ist.
Danach kommt die Gruppe mit ,geometrisch unbestimmten Schneiden“(Schleifen).
Unter Spanen versteht man einen Trennvorgang, bei dem von einem Werkstuck mit
Hilfe der Schneiden eines Werkzeugs Werkstoffschichten in Form von Spanen zur
Anderung der Werkstiickform und Werkstiickoberflache mechanisch abgetrennt
werden.

Die Zerspanbarkeit eines Werkstlcks kann nicht, wie es bei vielen physikalischen
Vorgangen der Fall ist, durch eine allgemeinglltige GesetzmaRigkeit beschrieben
oder beurteilt werden.

Wichtige Beurteilungskriterien sind z.B. die Spanbildung, die Schnittkrafte, und die
Oberflachengute. Diese sind je nach Bearbeitungsaufgabe und Fertigungsverfahren
von unterschiedlicher Bedeutung.

2.1 Planen und Analysieren
von Fertigungsauftragen
und Festlegen der
anzuwendenden
Verfahren.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATIONSAUFGABE 1 Blatt 1

In lhrem Betrieb Metall AG soll die dargestellte Antriebswelle auf ihrer Universal-
Drehmaschine, Universellen Frasmaschine und Auflenrundschleifmaschine, gefertigt
werden.

Fir Ihre jungen Facharbeiter sollen Sie die Fertigungsschritte zur Herstellung dieser
Welle nach der Reihenfolge auflisten. Geben Sie auch die Male an, die durch den
jeweiligen Fertigungsstand erzeugt wurden.

Bestimmen Sie die Werkzeuge bzw. Schneidstoffe.

Ermitteln Sie Schnittgeschwindigkeit und Umdrehungsfrequenz fiir die Fertigung des
d=35 (Fertigbearbeitung).

Bestimmen Sie den theoretisch groRtmoglichen Vorschub fir die Fertigbearbeitung
des d=35 bei einem Eckenradius der Schneidplatte vonr=0,4mm.

Ermitteln Sie die Hauptnutzungszeit fir die Drehbearbeitung des d=354.

Ermitteln Sie die bendtigte Maschinenleistung zum Vordrehen bei f=0,5mm und
ap=5mm.

Fertigungstechnik
213
Fertigungsverfahren und

deren technologische Grund-
Lagen.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATIONSAUFGABE 1 Blatt 2

In Ihrer AuRenrundschleifmaschine muss eine Schleifscheibe eingebaut werden. Im
Materialschrank befindet sich eine Schleifscheibe mit folgendem Etikett.

SCHLEIFSCHEIBE
NU —NR.: 12369/1

Abmessungen
1-300x50x76

Zusammensetzung
A60H7V

Hochstgeschwindigkeit ~ DAS
Handzufiihrung masch. Zuflihrung

1/min m/s 1/min m/s
1910 30 2225 35

Hersteller

ETIKETT aufbewahren fiir Nachbestellung

Benennen Sie die angegebenen Daten und entscheiden Sie, ob diese Schleifscheibe
fur die Bearbeitung der Welle geeignet ist.

Beim Einweisen lhres jungen Facharbeiters stellen Sie fest, dass die
AuBenrundschleifmaschine nicht mit Kiihischmierstoff befllt ist.

Mussen Sie unbedingt Kithischmieren und wenn, welche Kiihlschmierstoffe
konnen Sie einsetzen ?

Fertigungstechnik
213
Fertigungsverfahren und

deren technologische Grund-
Lagen.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATIONSAUFGABE 1 Blatt 3
Arbeitsplan Blatt von
Werkstiick Werkstoff Halbzeug Datum
Lfd. Nr. Arbeitsvorgang Maschine Werkzeug

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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Industrin- und Handelskammaes e Minchen und Oberbayem

SITUATIONSAUFGANE 2 Blatt 1 2.
Fertigungstechnik

Der gegossene Kupplungsflansch aus dem Werkstoff GG 20 soll in Ihrer Firma, 213

der Metall AG, spanend bearbeitet werden. Ferti
ertigungsverfahren und

deren technologische Grund-
Lagen.

Berechnen Sie als zusténdiger Meister

a). die Hauptzeit fiir die Bearbeitung (schruppen/schlichten) an einer
konventionellen Drehmaschine fiir Kupplungsflansche ap max = 5 mm

b). die Hauptzeit flir 1000 Kupplungsflansche einer CNC — Drehmaschine.

Fir die 2 ersten Werkstlcke (Prototyp) ist kein Gusskorper vorhanden. Erstellen
Sie eine Skizze und einen Arbeitsplan fur eine Einzelfertigung.

Der Kupplungsflansch wird mit 4 Stiick Sechskantschrauben DIN EN

24014 M10 x 60-5.6 befestigt. Diese missen ebenfalls spanend gefertigt

werden.

Bestimmen Sie

a). ein entsprechendes Halbzeug und die Arbeitsfolgen inklusive Werkstatt-
skizze.

b). Vor- und Nachteile einer spanend und spanlos hergestellten Schraube.

c). grob die Fertigungszeit fur die vier herzustellenden Sechskantschrauben.

Die Pal¥federnut 12 P9 ist zu fertigen.

Geben Sie die Arbeitsverfahren

a). bezogen auf die Einzelfertigung an.

b). bezogen auf die Serienfertigung an (Kurze Beschreibung der 2 Verfahren).

Bei der Einzelfertigung ist der Spiralbohrer d 0 12 abgebrochen und steckt im
Werkstiick. Durch welches abtragendes Verfahren kann der Bohrerstumpf be-
seitigt werden ?

a). Nennen Sie Vor- und Nachteile des Verfahrens.

b). Nennen Sie ein artverwandtes Fertigungsverfahren.

Beim Fertigen der 4 Durchgangsbohrungen stellen Sie fest, dass der HSS-
Spiralbohrer zu schnell verschleilt. Nennen Sie Mdglichkeiten den Verschleil®
so gering wie moglich zu halten.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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It urd Hordetshammer fir Mancher o Oberbayer
SITUATIONSAUFGABE 2 Blatt 2
Arbeitsplan Blatt von
Werkstiick Werkstoff Halbzeug Datum
Lfd. Nr. Arbeitsvorgang Maschine Werkzeug

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATIONSAUFGABE 3 Blatt 1 2.
Fertigungstechnik
Das gezeichnete Teil wurde bisher mit einer herkdmmlichen Produktions- 213
frasmaschine auf einem Rundtisch wie auf Anlage 1 dargestellt, fir ein Ferti
. " . ertigungsverfahren und
Massenprodukt einseitig plangefrast. deren technologische Grund-

In lhrem Betrieb, der Metall AG gibt es nun Uberlegungen, die Produktions- Lagen.
frasmaschine durch eine moderne, neue CNC-Frasmaschine zu ersetzen.

Die neue Maschine wird einen Verfahrweg in X-Richtung von 850 mm und in
Y-Richtung von 300 mm haben. Der Eilgang in alle Richtungen betragt

2000 mm/min. Ermitteln Sie als Meister die zu erwartende Produktions-
steigerung.

Ermitteln Sie die Jahresstiickleistung der neuen Maschine, wenn unter gleichen
Vorschubbedingungen mit einem Messerkopf von 250 mm Durchmesser
gefertigt wird, und das Stick jeweils voll vom Messerkopf tiberfahren werden
muss.

Errechnen Sie die Jahresstlickzahl, wenn das Teil im Einschichtbetrieb auf der
alten Rundtischmaschine gefertigt wird.

Beschreiben Sie eine Moglichkeit, wie die Werksticke wirtschaftlich auf der
CNC-Maschine gefertigt werden kénnen.

Skizzieren Sie, wie sich die Werkstiicke auf dem Tisch spannen lassen. Zur
Berechnung der Jahresstickleistung legen Sie die fiir Ihren Betrieb geltenden
Jahresarbeitszeiten zugrunde.

Errechnen Sie die Jahresstlickzahl, wenn das Teil im Einschichtbetrieb auf der
neuen CNC-Maschine nach den Bedingungen gemaR den technischen Daten
gefertigt wird.

Beschreiben Sie, welches alternative spanabhebende Verfahren und welche
Maschine evtl. noch wirtschaftlich fir die Bearbeitung eingesetzt werden kann.

Das Werkstiick wird anschliellend noch auf HRC 56 +2 gehartet und Flachge-
schliffen. Aus Kostengriinden tberlegen Sie, ob der Hartevorgang nicht vor
dem Frasen erfolgen kann und dadurch der Schleifvorgang Uberflissig wird.
Begriinden Sie lhre Lésung.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATIONSAUFGABE 4 Blatt 1 2.
Fertigungstechnik
Wegen eines Ausfalls lhrer Produktionsanlagen (bergibt ihnen die Firma 213
~Spanntechnik GmbH* die Lohnbearbeitung von Spanneisen aus Material Fertiaunasverfahren und
34 Cr Mo 4 in einer Losgrofie von 1500 Stuick. Die Werkstlicke missen dereﬁ teihno.ogische Grund-

allseitig bearbeitet werden. Liefertermin ist in 14 Tagen. Lagen.
Sie als Meister kénnen eine CNC-Frasmaschine mit den Verfahrwegen

X 630 Y 560 Z 560 Hauptantrieb 10 KW und Werkzeugwechsler (V20)
einsetzen.

Wie werden Sie diesen einmaligen Auftrag auf der Maschine abarbeiten?

Beschreiben Sie ihre Losung.

Wie hoch ist die reine Maschinenlaufzeit bei der Herstellung eines Stiickes
unter Vernachlassigung der 2 Schragen?
(Einstechtiefe; V2 Fraserdurchmesser bei der Bearbeitung)

Reicht die Antriebsleistung Ihrer Maschine aus?

Sind Sie in der Lage mit Ihren Ressourcen diese Losgréf3e innerhalb von
14 Werktagen zu I6sen?
Klrze Beschreibung der Kalkulation.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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Situationsaufgaben — Auftrag Modellversuch IHO Ml Westhin
Industrin- und Handelskammaes e Minchen und Oberbayem
SITUATIONSAUFGABE 4 Blatt 2
Arbeitsplan Blatt von
Werkstiick Werkstoff Halbzeug Datum
Lfd. Nr. Arbeitsvorgang Maschine Werkzeug

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / E. Kirschenheuter
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SITUATION 29

Herr Huber ist in der Firma Metall AG als Meister in der Mechanischen
Fertigung tatig.

Er weil} das sich die industrielle Entwicklung rasch verandert und auch in ahnlicher
Weise weiter entwickeln wird.

Die neuen Techniken betreffen Werkstoffe, Verfahrenstechniken mit deren Anlagen
und die Arbeitsorganisation.

Davon sind durchgangig die Tatigkeiten der Entwicklung, Konstruktion, Planung,
Arbeitsvorbereitung, Fertigungsbetreuung, Produktion, Qualitatssicherung und der
Produktionssteuerung ganz wesentlich betroffen.

Die neuen Erkenntnisse und Erfahrungen missen besser und schneller in die Praxis
umgesetzt werden, um sich am Markt weiter behaupten zu kénnen.

Um dieses Ziel optimal zu erreichen, ist eine enge Zusammenarbeit aller Beteiligten
erforderlich.

Die Wahl des fiir die Herstellung anzuwendenden Fertigungsverfahrens richtet sich
nach den verlangten Maftoleranzen, Oberflachengiite der vorhandenen
Produktionsmittel und den geforderten Stiickzahlen.

Einleiten, Steuern,
Uberwachen und
Optimieren des
Fertigungsprozesses.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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SITUATION
2.2

Herr Huber ist in der Firma Metall AG als Meister in der Mechanischen
Fertigung tatig.

Er hat jahrelange Erfahrung im Bereich Zerspannung, deshalb wurde er

in ein SE-Team einberufen um bei dem Aufbau einer neuen Fertigungslinie
sein Fachwissen mit einzubringen.

SITUATIONSAUFGABE 1

Es sollen zwei fast baugleiche Werkstlcke in grof3er Stlickzahl gefertigt werden.
Herr Huber hat die Aufgabe bekommen zu Uberpriifen welche Maschinen und
Anlagen fiir die neue Fertigung bendtigt werden.

Welche Bewertungskriterien spielen fir die Auswahl der Maschinen eine Rolle?

SITUATIONSAUFGABE 2

Herr Huber weil} die Wichtigkeit seiner Aufgabe und Uberprift verschiedene
Fertigungskonzepte.
Er benutzt dabei den Technologischen Variantenvergleich.

Was ist die Aufgabe des Technologischen Vergleichs?

Bei welchen Entscheidungssituationen sollte er durchgefiihrt werden?

SITUATIONSAUFGABE 3

Im SE-Team wurde sich fiir verkettete Einzelmaschinen entschieden.

Das SE-Team hat heute eine groRe Aufgabe zu erfiillen, die Maschinen missen
bestellt werden um den Einsatztermin nicht zu gefahrden.

Es mussen dringend die einzelnen Bearbeitungsschritte festgelegt werden.

In Gruppenarbeit werden die Einzelnen AFO vorbereitet unter Bertcksichtigung
Der FMEA ( Fehler- Mdglichkeits- und Einfluss- Analyse).

Beschreiben sie FMEA.

Wozu dient FMEA?

Einleiten, Steuern,
Uberwachen und
Optimieren des
Fertigungsprozesses.

221

Einleiten des Fertigungs-
prozesses.

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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SITUATIONSAUFGABE 4 221

Herr Huber hat jetzt eine sehr anstrengende aber eine der wichtigsten Aufgaben fiir
das Produkt und fiir die Fertigung.

Zusammen mit der Planung und Qualitatssicherung wird ein Fertigungs- und Prifplan
erstellt.

Was sind die Planungsinhalte bei der Erstellung von Fertigungsplane?

Was sind die Planungsinhalte bei der Erstellung von Priufplane?

SITUATIONSAUFGABE 5

Herr Huber erstellt eine Werkstattzeichnung flr die Vorbearbeitung, da die Male aus
der Fertigteilzeichnung nicht ersichtlich sind.

Was muss Herr Huber bei der Festlegung von Toleranzen beachten?

SITUATIONSAUFGABE 6

Herr Huber ist heute auf Dienstreise.

Beim Maschinenhersteller sollen Bearbeitungsablaufe und Werkzeuge bzw.
Sonderwerkzeuge analysiert werden.

Welche Faktoren hangen von optimale techn. Arbeitswerte ab?

Was kann der Einsatz von Sonderwerkzeuge bedeuten?

Was sollte beim Einsatz von Werkzeugen berlcksichtigt werden?

SITUATIONSAUFGABE 7

Herr Huber hat heute einen Termin mit seinen Zulieferer ( Rohteile) und
Kunden ( Fertigteile).

Es wird Uber den kompletten Logistischen Ablauf gesprochen.

Was ist der Zweck?

Wieso muss die Identifikation der Produkte wahrend Transport und Lagerung
sichergestellt sein?

Was sollte die Identifikation beinhalten?

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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222

Steuern des Fertigungs-
prozesses
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222
SITUATIONSAUFGABE 8

Herr Huber hat einen Termin mit der Disposition da von dem Kunden mehr
Fertigteile als geplant gefordert werden.

Wie konnen sie diese Fertigungsspitzen abfangen?

SITUATIONSAUFGABE 9

Herr Huber weil} das ein groRes Plus in seiner Fertigung immer die Liefertreue ist,
und auch sein muss.

Was verstehen sie unter Liefertreue?

Welche KorrekturmalBnahmen kénnen bei einer Abweichung eingeleitet werden?

SITUATIONSAUFGABE 10

Herr Huber sieht das an einer Bearbeitungsmaschine die Stlickzahlen rapide nach
unten gehen.

Wie kann Herr Huber analysieren an welchem Schwerpunktproblem das liegt?

Steuern des
Fertigungsprozesses

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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SITUATIONSAUFGABE 11

In der Metall AG werden momentan viele Strukturelle Anderungen durchgefiihrt, dies
bekommt auch H.Huber in seiner Fertigung zu spuren.

Zwei seiner Mitarbeiter wechseln zu einen anderen Bereich, dafiir bekommt H.Huber
zwei neue Mitarbeiter.

Wie kann H.Huber die neuen Mitarbeiter in den Fertigungsprozess integrieren?

SITUATIONSAUFGABE 12

H.Huber bekommt vermehrt Reklamationen das n.i.o.Teile an Kunden ausgeliefert
\I,Evrere?'::]t;eitet mit der Qualitatssicherung einen Plan wonach Qualitatsaudits in seiner
Fertigung durchgefihrt werden.

Was ist der Zweck von Qualitatsaudits?

Zahlen sie verschiedene Auditarten auf und Erklaren sie diese.

SITUATIONSAUFGABE 13

In H.Hubers Fertigung wurden die ersten Audits durchgefihrt.
Bei der Frage uber vorhandene Qualitatsaufzeichnungen konnte er nichts vorlegen.

Was ist der Zweck von Qualitatsaufzeichnungen?
Welche Arten von Qualitatsaufzeichnungen gibt es?

223

Uberwachung und
Optimierung des
Fertigungsprozesses

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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SITUATIONSAUFGABE 14

Uberwachung und
Optimierung des
H.Huber will die Durchlaufzeiten fir die zu bearbeiteten Teile Optimieren. Fertigungsprozesses
Dazu will er die GAE (Gesamtanlageneffektivitat) ermitteln.

Wie lautet die Formel zur Ermittlung der GAE?

SITUATIONSAUFGABE 15

Nach Ermittlung der GAE (Gesamtanlageneffektivitat) will H.Huber mit Hilfe von
Kontinuierlichen Verbesserungsprozessen seine Fertigung Optimieren.

Was konnen Inhaltliche Themen sein?

IHK - Qualifizierung Ingolstadt
P. Popp / L. Eichner
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IHK-Akademie
Miinchen «Westerham

Industries und Handelskammer fiie Minchen und Oberbayem

SITUATION

H.Huber ist Meister in der Mech-Fertigung, und hat einen gro3en Maschinenpark
unter seiner Verantwortung.

Der Maschinenpark besteht aus vielen Einzelmaschinen die untereinander verkettet
sind.

Verantwortung fiir H.Huber heif3t auch ,Umsetzen der Instandhaltungsvorgaben und
Einhaltung qualitativer und quantitativer Anforderungen®.

Durch die hohe Produktivitdt moderner technischer Arbeitsmittel und ihre schnelle
Veralterung ist der Ausnutzungsgrad ziemlich hoch. Weil Verluste durch
Stillstandszeiten ein Vielfaches hoher sind, miissen Stillstdnde auf ein Minimum
herabgesetzt werden.

Bei den Instandhaltungsvorgaben geht es um die Durchfiihrung von
Instandhaltungsmalnahmen, die einen stabilen Fertigungsprozess sicherstellen.
Dass heifdt, die Produktionsanlagen mit geplanten Instandhaltungsmal3nahmen so in
Schuss zu halten, dass es keine ungeplanten Stillstdnde mehr gibt.

SITUATIONSAUFGABE 1

H.Huber will in seiner Fertigung die ,Autonome Instandhaltung® einfihren.
Was bedeutet ,Autonome Instandhaltung“ und welche Ziele verfolgt sie?

SITUATIONSAUFGABE 2

H.Huber weil} das durch die Einfihrung einer Autonomen Instandhaltung auch eine
Neuorientierung der Instandhaltungsaufgaben durchgefiihrt werden muss.

Wie ist die Neuorientierung der Instandhaltungsaufgaben zwischen Anlagenbediener
und Instandhalter?

SITUATIONSAUFGABE 3

H.Huber weil} das die Autonome Instandhaltung nicht sofort umgesetzt werden kann,
sondern sie ist in sieben Schritte aufgebaut.
Erklare die sieben Schritte der Autonomen Instandhaltung.
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SITUATIONSAUFGABE 4 232

In der Fertigung von H.Huber wird die Anlageneffektivitat immer geringer.
Er weil} das Verluste einer hohen Anlageneffektivitat im Wege stehen.
Was sind die sechs grof3en Verluste?

SITUATONSAUFGABE 5

H.Huber will in seiner Fertigung eine hochstmdgliche Produktionseffektivitat durch
Beseitigung der sechs grofien Verluste erreichen.
Wie ist die Methodik zum ,Beseitigen von Schwerpunktproblemen*?

SITUATIONSAUFGABE 6

H.Huber ist heute bei seinen Kollegen von der Instandhaltung, da grof3e Reparaturen
immer in letzter Minute und unter groRem Zeitdruck durchgefiihrt werden.

Eine ,Vorbeugende Instandhaltung“ wird von allen beflirwortet.

Was ist das Ziel der Vorbeugenden Instandhaltung?

Welche MaRnahmen missen sie dazu durchfuhren?

SITUATIONSAUFGABE 7

In H.Hubers Fertigung soll in eine neue Anlage investiert werden.

Er will das ein Team aus Mitarbeitern der Planung, Konstruktion, Instandhaltung,
Produktion, und Qualitatssicherung wahrend der Planungs- und Beschaffungsphase
zusammenarbeitet.

Welche Absicht verfolgt H.Huber damit?

SITUATIONSAUFGABE 8

In der Fertigung von H.Huber wurde eine Auditierung durchgeflihrt, dabei wurde
festgestellt das die Umsetzung der Instandhaltungsvorgaben bei den Prifmitteln nicht
umgesetzt wurde.

Was muss H.Huber bei der Uberwachung, Kalibrierung und Instandhaltung von
Prufmittel beachten?

MaRnahmen zur Beseitigung von
Stoérungen und zur
Wiederherstellung der
Funktionsfahigkeit
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SITUATION

Herr Huber ist in der Firma Metall AG als Meister in der Mechanischen

Fertigung tatig.

Er weil} das sich die fortwahrende Verbesserung der bestehenden
Fertigungsverfahren als komplexer Prozess vollzieht. So werden in der industriellen
Fertigung erreichbare Genauigkeiten umformend oder urformend vorgefertigter
Werkstiicke zunehmend grof3er, und in vielen Fallen wird nur noch ein spanendes
Fertigungsverfahren fir die Endbearbeitung erforderlich sein.

Die Forderungen nach kirzeren Durchlaufzeiten und geringerer Kapitalbindung
verlangen zudem, dass die klassischen Fertigungsfolgen mit dem Ziel der
Kostensenkung und mit teilweise erhéhten Anforderungen an die Qualitat neu
Uberdacht werden.

Zukunftsorientierte Fertigungsstrategien haben neben den Forderungen nach hoherer
Produktivitat auch verstarkt die Flexibilitat und Zuverlassigkeit der Fertigung zu
berlicksichtigen. Technologische Prozesse lassen sich deshalb nicht mehr isoliert
betrachten, sondern missen als Kette von vor- und nachgelagerten Teilvorgangen
beurteilt werden.

SITUATIONSAUFGABE 1

Herr Huber weil} das die Vielzahl der Fertigungsverfahren der einzelnen Bereiche in
ein Uberschaubares, widerspruchsfreies System eingeordnet sind.
Wie ist die systematische Einteilung der Fertigungsverfahren?

SITUATIONSAUFGABE 2

H. Huber weil} das sich durch die Erweiterung der Leistungsbereiche umformender
und urformender Fertigungsverfahren die Moglichkeiten ergeben, die
Bearbeitungszugaben zu reduzieren.

Was ist somit der Haupt-Vorteil?
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SITUATIONSAUFGABE 3
H. Huber vergleicht an Hand von dem Schaubild die erreichbaren Genauigkeiten der

verschiedenen Fertigungsverfahren.
Welche Aussage kann H. Huber treffen?

erreichbare Genauigkeiten

Fer‘ri{_:r;lungs— IT-Qualitaten Rauhtiefe R, in pm
verfahren 5[6]7]8]9]10]1[12]B [w[15]46[0.25] 1 Ja.5] & [10 |16 [63]250 {1000
Giefien B 5

Sintern

Gesenkschmieden
Prazisionsschmieden
Kaitfliellpressen
Walzen
Schneiden
Drehen

Bohren
Planfrasen
Hobeln

Raumen
Rundschleifen

——

normal erreichbar durch Sondermafinahmen erreichbar

SITUATIONSAUFGABE 4

H. Huber weil} das neben der Einhaltung vorgegebener Mal3-, Form-, Lage und
Rauheitstoleranzen, noch weitere Kriterien von der Verfahrensauswahl abhangig sind.
Welche kdnnen das sein?

SITUATIONSAUFGABE 5

H. Huber weil} das die von der Natur gelieferten Rohstoffe verschiedene
Verarbeitungsstufen durchlaufen, ehe sie als Werk.- und Hilfsstoffe verwendet werden
kénnen.

Wie ist die Einteilung der Werkstoffe?

Wie ist die Einteilung der Hilfsstoffe?
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SITUATIONSAUFGABE 6

H. Huber ist heute in der Technischen-Entwicklung da fir den Lagerbock neue
Werkstoffe getestet werden.
Nach welchen Eigenschaften richtet sich die Auswahl des richtigen Werkstoffes?

SITUATIONSAUFGABE 7

Fertigungsverfahren und Fertigungssysteme sind so zu wahlen, dass die Werkstiicke in
ausreichender Ausbringung und Qualitat bei minimalen Kosten sowie unter
ergonomischen und umweltvertraglichen Bedingungen gefertigt werden kénnen.

In der heutigen Zeit gibt es eine Vielzahl von Werkstoffe die die Eigenschaften von
Stahl aufweisen.

Warum ist in der Technik aber Stahl immer noch der hauptverwendetste Werkstoff?

SITUATIONSAUFGABE 8

H. Huber ist heute in der Technischen-Entwicklung.

Auf dem Prifstand sind heute Nichteisenmetalle um den passenden Werkstoff flr den
Lagerbock zu finden.

Nichteisenmetalle werden nach ihrer Dichte in zwei Gruppen unterteilt.

Wie heil’en sie?

Nenne einige Beispiele.

SITUATIONSAUFGABE 9

H. Huber ist heute bei einen Hersteller der sich auf das Sintern von Werkstiicken
spezialisiert hat.

Die Technik des Sinterns bezeichnet man auch als Pulvermetallurgie.

Was sind die Vorteile des Sinterns?

Was sind die Nachteile des Sinterns?
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SITUATIONSAUFGABE 10

H.Huber besucht heute eine Kunststofffertigung da angedacht ist das evtl. eine
Kunststoffbuchse am Lagerbock in der Mech.-Zerspanung bearbeitet werden muss.
Was sind Typische Eigenschaften der Kunststoffe?

Was sind Eigenschaften die die Einsetzbarkeit von Kunststoffen begrenzen?

SITUATIONSAUFGABE 11

H.Huber ist heute in einen Seminar Uber Werkstoffe, dabei wird auch tber
Verbundwerkstoffe geredet.
Welche Arten von Verbundwerkstoffe kennen sie?

SITUATIONSAUFGABE 12

H.Huber ist heute in einen Seminar Uber neue Bearbeitungsverfahren.

Dabei wird unter anderem Uber Hartbearbeitung, Hochgeschwindigkeitsbearbeitung und
Trockenbearbeitung gesprochen.

Was kdnnen sie Uber die jeweiligen Bearbeitungsverfahren sagen?
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Situationsaufgabe 3
Was sind die Fertigungs- und Technischen Merkmale
- einer CNC Maschine
- eines Bearbeitungszentrums
- einer flexiblen Fertigungszelle
- eines flexiblen Fertigungssystems?

FUr welches Einsatzgebiet sind sie bestimmt?

Situationsaufgabe 4
Welche 4 wichtigen Punkte gibt es an einer CNC-Drehmaschine?
Fertigen Sie eine Skizze an, tragen Sie die Punkte ein und beschreiben Sie deren

Aufgabe!

Welche Angaben schreibt man in den Werkzeugspeicher einer CNC-Fras- und CNC-
Drehmaschine?
Begrunden sie Ihre Antwort ausfuhrlich!

Situationsaufgabe 5
Es gibt verschiedene Arten von Wegmessung.

Nennen Sie diese, beschreiben Sie die jeweiligen Vor- und Nachteile in bezug auf
Genauigkeit und Kosten!

Was muss der Bediener nach dem Einschalten seiner Maschine tun und warum ist
nun eine bestimmte Art der Wegmessung notwendig?

Situationsaufgabe 6

Beschreiben Sie das Zusammenspiel zwischen CNC-Steuerung und
Werkzeugmaschine!

Numerische Steuerungstechnik
und ihr Einfluss auf den
Fertigungsprozess

IHK — Qualifizierung Ingolstadt
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Situation: 2.8

H. Nowitzki ist in der Metall AG als Planer fiir den gesamten Zerspanungs- bereich
zustandig.

Zu seinen Hauptaufgaben zahlen:
- Auftragsabwicklung und Umsetzung von Neuanschaffungen
- Angebotsbeschaffung
- Investitionen planen und umsetzen
- Einfihrung neuer Technologie
- Schulungen fur Mitarbeiter organisieren
- Marktbeobachtung
- Technologietransfer
- Hard- und Softwarebeschaffung
- Rechnergestiitzte Systeme
- Produktionsplanung

Die Metall AG ist ein mittelstandisches Unternehmen mit steigendem Umsatz.

Um die Marktposition zu behaupten oder sogar zu verbessern ist es notwendig eine
leistungsstarke Hard- und Software zu haben.

Das zu fertigende Teilespektrum reicht von Einzelteilen Uber Kleinserien bis hin zu
gréReren Stuckzahlen.

Da 80% der Auftrage von extern kommen, ist es wichtig schnell und flexibel zu
reagieren. Die Zeichnungen sind in der Regel im CAD erstellt, und werden mittels
Datennetz angeliefert.

Situationsaufgabe 1

Der beste Computer und das teuerste Softwareprogramm kénnen den Menschen
nicht ersetzten, sondern ihn bei seiner Arbeit nur unterstitzen.

Der Mensch ist der ,flexible Produktionsfaktor”.

Der einzelne Mitarbeiter sollte daher

Zahlen Sie die einzelnen Punkte moglichst in Stichpunkten auf!

Fertigungstechnik

2.8.1

Umsetzung der Informationen aus
verknupften, rechner-

gestlitzen Systemen der
Konstruktion, Fertigung und
Qualitatssicherung
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Situationsaufgabe 2

Welche Fahigkeiten sollte ein CIM-fahiger Mitarbeiter haben? (6 Vorschlage)

Situationsaufgabe 3
Sie sollen in lhrer Firma ein Datennetz installieren lassen.
Welche Méglichkeiten gibt es?

Beschreiben Sie deren Vor- und Nachteile!

Situationsaufgabe 4

Beschreiben Sie die Vor- und Nachteile der computerintegrierten Fertigung!

Situationsaufgabe 5

Beschreiben Sie die 3 Ebenen der computerintegrierten Fertigung!

Situationsaufgabe 6

Erklaren Sie anhand eines Beispiels das Zusammenspiel der einzelnen
CA-Rechner vom Auftragseingang bis zur Auslieferung!

Situationsaufgabe 7

Was ist CAD/CAM?

Erklaren Sie die Vorteile von CAD?

Nach welchen Kriterien wahlen Sie eine CAD-Software aus?

Welchen Kriterienkatalog sollte eine Koordinatenmessmaschine erfillen?

Beschreiben Sie die 3 Hauptaufgaben des DNC-Rechners und jeweils mindestens 3

dazugehdrige Unterpunkte!

2.8.1

Umsetzung der Informationen aus
verknupften, rechner-

gestlitzen Systemen der
Konstruktion, Fertigung und
Qualitatssicherung
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