Beispiel flr einen Betrieblichen Auftrag

Werkzeugéanderung fur das Einsatzteil Heckleuchte Audi A8

Beruf:

Werkzeugmechaniker

Einsatzgebiet:

Stanztechnik

Dieser Auftrag stammt von der Audi AG.
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Abschlusspriufung Tell 2

Werkzeugmechaniker/-in
Einsatzgebiet: Stanztechnik

von

Hans Mustermann

Thema: Werkzeuganderung fur das Einsatzteil Heckleuchte Audi A8
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Persdnliche Erklarung zum Betrieblichen Auftrag

Hiermit versichere ich, dass ich den Betrieblichen Auftrag:

Werkzeugéanderung fur das Einsatzteil Heckleuchte Audi A8
unter der Betreuung von Herrn Mayer

selbstandig durchgefihrt und die vorliegenden praxisbezogenen Unterlagen selbstéandig zusam-
mengestellt habe.

Dokumente, die ich nicht selbstandig erstellt habe, sind von mir entsprechend gekennzeichnet.

21.4. 2006 Mustermann

Ort, Datum Prufungsteilnehmer

Ich bestétige die Richtigkeit der Angaben des Prifungsteilnehmers

Name des Priflingsteilnehmers:

Mustermann

Ort, Datum Ausbilder
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1. Beschreibung des Produkts

Zur besseren Abdichtung der beiden Heckleuchten des Fahrzeugs Audi A8 wird das Einsatzteil
fur die Heckleuchten geandert. Um das gewlinschte Pressteil zu erhalten, sind gemafl dem Mus-
terpressteil und der Teilezeichnung Anderungsarbeiten an den Zieh-, Schneid-, Nachform-, und
Trennwerkzeugen erforderlich. Das Werkzeug fur das Einsatzteil Heckleuchte ist nach Zeichnung
und Musterteil zu &ndern.

Durch die Veréanderung soll die Dichtfliche am Einsatzteil der Leuchte vergréRert werden damit
eine bessere Abdichtung zwischen Heckleuchte und Karosserie gewahrleistet ist.

Die Veranderung soll so vorgenommen werden, dass auch danach die geforderte Hubzahl des
Werkzeugs bei konstanter Qualitat erreicht wird. Die Durchfiihrung ist so zu planen, dass der
Einsatztermin nach der Anderung des Werkzeugs nicht gefahrdet wird.

2. Auftragsablauf des Betrieblichen Auftrages

2.1 Information und Auftragsplanung

Im Werkzeugbegleitschein stehen die terminlichen Vorgaben, Werkzeug- und Teiledaten sowie
der betriebliche Auftrag. Ich beschaffe mir das Musterteil und entnehme diesem Teil sowie der
Teilezeichnung die Mal3e des herzustellenden Pressteils. Das Musterteil verdeutlicht mir die ge-
forderte Form. Ein Zusammenbauteil dient der weiteren Veranschaulichung.

Zum Vergleich beschaffe ich mit den Mustersatz aus der letzten Serie, um daraus die aktuellen
MaRe des Werkzeugs abzuleiten. Aus dem Vergleich zwischen diesem Ist-Zustand des Werk-
zeugs und dem Soll-Zustand nach betrieblichem Auftrag ergibt sich der genaue Anderungsbedarf
fur das Ziehwerkzeugunterteil.

Ich bereite meinen Arbeitsplatz vor und bestelle das Werkzeug mit dem EDV-System System
Press. Die Informationen entnehme ich dem Werkzeugbegleitschein. Anschliel3end plane ich die
einzelnen Arbeitsschritte unter Beachtung des Endtermins.

2.2 Auftragsdurchfiuhrung

Transport des Werkzeugs

Ich transportiere den Plattensatz mit dem Kran auf meinen Arbeitsplatz. Anschlie3end hebe ich
das Oberteil ab und drehe es zur weiteren Bearbeitung. Ich lI6se das Unterteil des Ziehwerkzeugs
von der Grundplatte ab und hebe den Blechhalter ab, um den zu andernden Ziehstempel freizu-
legen.

Fur den Fall, dass das Werkzeug spater wieder in den Originalzustand gebracht werden soll, stel-
le ich einen Hilfsabguss des Ziehstempels in seiner aktuellen Form her.

AnreiRen und Schleifen

Nun Ubertrage ich die Mal3e des Musterteils auf den Ziehstempel. Ich schleife die Konturen nach
Anriss mit einer handgefihrten Maschine nach und reinige das Werkzeug von Schleifstaub.
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Abziehen und Polieren

Ich ziehe die geschliffenen Flachen mit dem Abziehstein sauber und poliere die geanderte Fla-
che. Hierbei achte ich darauf, dass ich einen gleichmafigen Verlauf des Ziehradius herstelle.

Montage

Nun montiere ich den Blechhalter wieder an das Werkzeugunterteil. Ich drehe das Werkzeug, um
es wieder mit dem Werkzeugoberteil zusammenzustellen. Das Oberteil wurde von einem ande-
ren Auszubildenden inzwischen bearbeitet. Ebenso wurde die Matrize durch einen anderen Aus-
zubildenden dem geénderten Stempel angepasst, so dass ich das Ziehwerkzeug unter Produkti-
onsbedingungen testen kann.

2.3 Auftragskontrolle

Test

Gemal dem Rustplan stelle ich die Einarbeitspresse ein und spanne das Ziehwerkzeug ein. Ich
presse ein Probeteil und prufe die Qualitdt nach einem vorgegebenen Priifplan. Hierbei habe ich
festgestellt, dass einzelne Flachen nachpoliert werden mussten, sowie die Parameter fir die Ein-
arbeitspresse optimiert werden konnten. Anschlie3end habe ich die Qualitatskontrolle wiederholt.

Ubergabe

Ich erstelle einen Arbeitsbericht und Ubergebe die Daten an den Stralenflhrer. Dieser bewertet
die Qualitat der Anderungsarbeiten anhand einer Prifungsanweisung seiner Organisationsein-
heit.

3. Anhang

Anlage 1 Werkzeugbegleitschein

Anlage 2 Teilezeichnung

Anlage 3 Rustplan Einarbeitspresse

Anlage 4 Prifungsanweisung des Stral3enfuhrers
Anlage 5 Prufkarte Pressteil
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Anlage 1
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Anlage 3

Einbauplan der Presse 705 oder 706 Datum: 11.04.01

Teilebezeichnung: Einsatzteil fiir Heckleuchte li. & re. A8

Teilenummer: 4D0 - 827 - 245 | 246 Wag.:

Bemi- Nr.: 22-13-D-014 392 Op.: 20-50
Ziehkissendruck: 2 - 3 bar Stosselausschlag: 1200
Anzahl der Bolzen: 6 Einbauhdhe: 820 mm

Bolzenlange: 430 mm
Bolzen iiber Tisch: 170 mm
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Bemerkungen: Lichtschranke vorne
Lichtschranke hinten
Platinen bedlen

Behilter: VW 1 mit Wellpappe ausgekleidet.
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Anlage 4

Priifanweisung

Erstellt am: 11.05.01
Datenstempel
bei Erstellung: 05
Erstellt durch:

N/GQ - 511

Qualitdtssicherung PreRwerk

Audi

Qualitatssicherung

[ Teilenummer: |

4D0 827 246

|_Teilebezeichnung: | _Einsatzteil Heckkl.

(ot prung )

Regelkreis

Materialdaten:
WSNR LBD 5D1 10 371
Gute ALMG5MN-W-AA5182
Qual Norm TL 090
Dicke 1,10
Malinorm EN 1783
Breite 530
Grundlage der Priifanweisung ist Priifplan
_Qualititsmerkmale: | Nr.N/PN -81/97/1-5 Hlllti:a-l [ Prifzykius |
m e

MaBhaltigkeit ) o U & O

[2] verdrehung - L] 8 O D D
Festigkeit - O M X O O
[4] oOberflache L X X O O
5] stanzképfe O O 0O O 0O
(6] Ausprdgung - e L] [_E' [Zl D L]
Beschnitt = = D [_E] [ZI D D
[8] Anderungsstand D [ﬂ Es] D D
besondere Qualitdtsmerkmale:

9] AufRisse und Einschniirungen achten [] I_El [}\] |:| L]
B e . OO0 00O
1 ] _ - O0gagano
[i2] ] ) ] Oo0ogao
[i3] . O 0odgo
B Uo0dgdnQd
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Anlage 5

Prufkarte Pref3teil (Priifaufzeichnung R1/2) %;;‘;D

Teile Nr: 4D0 827 246 Benennung: Einsatzteil fiir Heckleuchte
Anderungsstand:  [OD& Abpressdatum: A7 S5 |O7]
Zeit | MBS Status  |Fehler] Fehler Definition Prufer  [Kenntnisnahm
i.0. |n.i.O.|Nr. FAL/FGL
21TV St/ /Tuz
273 4 |V Hemg Jol

AS¥| 14 |V JooX Lk

DEA - FIVE Analyse
Zyklus| MBS i0. St?g;:ir nr. | Korrektur Prufer

v/

uabenuie
ajlasyony

Anweisungen:

Prufungen sind nach Prilfplan und Prifanweisung durchzufiihren
Die Prifkarte ist wahrend der Abpressung mit der Priffanweisung auszulegen
Das Prifergebnis ist nach erfolgter Priifung mit dem Priifstatus aufzuzeichnen

KorrekturmaBnahmen (Fehler) sind auf der Riickseite zu dokumentieren

Die Prifkarten sind (ber die geforderte Laufzeit aufzubewahren
G:\PN-8:\Allgemein:\A-Zert(Muster Prufkane: xs
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