DEUTSCHE
MASSIVUMFORMUNG

4 | Zuverlassige Maschinen

Produzieren auf
optimal gewarteten Maschinen

Im Seminar Zuverlassige Maschinen werden mit Teilnehmern
aus Betrieben der Warm- und Kaltmassivumformung Zweck
und Anwendung von vorgeschriebenen Inspektions- und
Wartungstatigkeiten in der Fertigung erarbeitet und geschult.
Ziel ist eine zielgerichtete Vorgehensweise bei der Stérungs-
analyse und die nachhaltige Sicherstellung der Maschinen-
verfugbarkeit.

Abgrenzung von ...

Wartung

Inhalt

e Was heiB3t zuverlassig und wer ist dafiir zustandig?

Inspektion  Instandsetzung

¢ Maschinenbeschreibungen
(Zuordnung der Maschinen zu den Prozessstufen)

¢ Vorbeugende Instandhaltung — Aufgaben der Werker
o Hilfs- und Betriebsmittel

e Arbeitssicherheit / personliche Schutzausriistung

e Wartungsplane (Anwendung
von Wartungsplanen)

¢ Dokumentation
(Einbindung in den
organisatorischen Gesamtablauf)

Beispiel fur die
Durchfiihrungsorganisation
der Wartungsaufgaben
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Als Mitglied des Verbands erhalten Sie die
Schulungsprogramme als Power-Point-Prasentation
auf CD und ausgedruckt auf Papier.

Nicht-Mitgliedern wird eine Schutzgebihr in Héhe
von 150,00 € berechnet.

Die einzelnen Schulungselemente aller vier
Programme koénnen Sie ganz nach Ihrem Bedarf
zusammenstellen oder modifizieren.

Der Industrieverband Massivumformung e. V. bietet
regelmaBig Schulungen mit erfahrenen Fachleuten
der Massivumformung an.

Ebenso kénnen Sie Inhouse-Schulungen buchen oder
lhre firmeneigenen Trainer beim Verband schulen lassen.

Nutzen Sie die Schulung fur Ihre Mitarbeiter.
Melden Sie jetzt schon Ihren Bedarf an.

Besprechen Sie Einzelheiten mit

Sabine Widdermann

Industrieverband Massivumformung e. V.
Goldene Pforte 1

58093 Hagen, Deutschland

Telefon: +49 2331 9588-0

E-Mail: swiddermann@metalform.de
Internet: www.metalform.de

Titelfoto: Klaus Vollrath
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Seminarreihe

Der Weg zum

hochwertigen Umformteil —
Werker-Weiterbildung

fiir die Massivumformung

Schulungsprogramme von Praktikern
fiir Praktiker — ein Workshop-Konzept
des Industrieverbands Massivumformung

Lo

Mit gut ausgebildeten Mitarbeitern zu einem
storungsfreien Prozess, zu einwandfreier Qualitat
und zukunftssichernder Kostensenkung
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Sichere Qualitatspriifung

n Stabile Ablaufe

Fehlervermeidung in der Prozesskette

Werker-Selbstkontrolle

Im Programm Sichere Qualitatspriifung werden

die Teilnehmer geschult, im Sinne der Werkerselbstprifung
Kontroll-, Mess- und Prifaufgaben in Unternehmen der
Warm- und Kaltmassivumformung durchzufuhren.

Steigerung der Produktqualitat

Im Workshop Qualitatsbewusste Werker werden mit

den Teilnehmern Methoden erarbeitet, im Schmiedeprozess
in Freiform-, Gesenkschmieden und Ringwalzwerken

Fehler sowie deren Ursachen zu erkennen und zu vermeiden.

Ziel des Workshops Stabile Ablaufe ist es, den Mitarbeitern
in Freiform-, Gesenkschmieden und Ringwalzwerken einen
Uberblick tiber die Fertigungsablaufe und deren Zusammen-
hdnge zu geben — vom Materiallager bis zur Endfertigung.

Vorgehensweise:

Bewegliches

¢ Bildhafte Fehlerbeschreibung vornehmen ¢ t .
Stangenhalter —» - SR ehneae

e Fehlerursache ermitteln

Dicke z.B. +0,3

SR el Sl el U Ry e el i e e e e e e i R ey

MaBtoleranz

Hohe z.B. 0,2

Festes Schermesser i Gegenhalter

Prinzip einer Stabstahl-Schere

Dicke z.B. 0,3

? Durchbiegung f

Form- und Lagetoleranzen -
Durchbiegung tber MaBtoleranzen nicht messbar.

Inhalt

Beispiel fiir MaB-, Form- und Lagetoleranzen

¢ Materiallager (Materialeingangspriifung, Kennzeichnung, Be Gasankechmcdateilon

Beispiel fiir den Schmiedefehler

JFalten/Uberlappungen” Freigabe, Einlagerung/Entnahme und Riicklagerung)
o Trennerei (Verfahren, Rusten, Freigabe, Prozess) Inhalt
Inhalt ¢ Erwarmen und Umformen e Warum Qualitatspriifung?

(Verfahren, Rusten, Freigabe,

e Werkerselbstpriifung in der Fertigung
Prozess und Kennzeichnung)

e Verwendung von Schmiedeteilen

¢ Die Schmiedeverfahren e MaBe und Darstellung

und -maschinen e Warmebehandlung

aus der Umformwarme
(Verfahren, Freigabe, Prozess) : ; e Toleranzen

e Zeichnungslesen

e Exemplarische Prozesskette ?

Q «Riisten” ist ver-

- Presse mit ,Warm-Trennen” . (} 3 -
- Hammer mit . Kalt-Trennen” ‘— antwortungsvolle 2 Endfertlgung (Verfahren) $ Ui:_,.er§|(:ht MaBe und @ =4
" /-; = \ﬁ Teamarbeit auf « Standmengen moghche Mess- 4 (\[;)/1 =
* Fehlerursachen, -erkennung S e Ll ity und Priifmittel 7 /

Umgang mit Werkzeugen
(u.a. Rusten, Werkzeug-
temperaturfihrung, Prozess- e Einfihrung

und -vermeidung
- Tabellarische Ubersicht (Trennen und Schmieden)

e Mess- und Prifmittel

- Bildhafte Systematik

¢ Riisten und Fertigungsfreigabe - Gesenkschmieden

stérungen, Nacharbeiten der
Gravur, Prozessabweichungen)

Prozessstorungen durch
fehlerhaften Umgang
mit Werkzeugen

in die statistische
Prozessregelung

Beispiel fiir Rundlauf-
oder Versatzpriifung



