Max Mustermann
Stanzt und Umformmechaniker

Firma Mustermann

Auftrag: Einrichten eines Folgeverbundwerkzeugs auf einer 250 T

Exzenter-Servopresse
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linformationen und Auftragsplanung:
1.1) Informationen beschaffen

Bevor man mit dem riisten beginnen kann muss man schauen
welches Werkzeug auf die Maschine drauf gemacht wird. Dies kann
man im PC nachschauen. Dann werden die dafiir bendtigten
Dokumente wie zum Beispiel MEP vom Riistwagen geholt.

1.2) Information auswerten

Damit man den Arbeitsvorgang vorbereiten kann werden
verschiedene Information aus dem MEP entnommen, wie zum
Beispiel Leergutinformationen, welches Material bendtigt wird,
Bandbedlung, ob man bei den Anschldgen hinterlegen muss und in
welche Schachte die Riittler und Abfallrutschen kommen.

1.3) Arbeitsschritte planen

Mit den entnommenen Informationen aus dem MEP kann man nun
den Ruistprotzes planen und vorbereiten, um das bendtigte Material
aus dem Lager zu bestellen. Das Werkzeug vorbereiten und den
Ristwagen holen damit man denn Ristprotzes beschleunigt.

Besonderheiten an diesem Werkzeug:
Achtung

Keine Beciung verwenden

eile werden Trocken gestanzt
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2Auftragduchfiihren:
2.1) Werkzeug, Baugruppen Systeme reinigen und pflegen

Nach dem das alte Werkzeug aus der Presse ab gertistet wird und der
Pressentisch griindlich sauber gemacht wurde zieht man mit dem
Wasserschieber die Oberflache des Pressentisches ab und falls noch
Abfalle auf den Presstisch vorhanden sind werden sie griindlich
entsorgt. Das kommende Werkzeug wird auch von oben und unten
abgezogen.

2.2) Schutz und Sicherheitseinrichtung priifen

Um die Sicherheit des Arbeiters zu gewahrleisten muss die presse
griindlich geprift werden. Bevor man in die Produktion geht missen
alle Not aus Schalter und alle Schutztiiren auf Funktion gepruift
werden. Falls etwas sein sollte muss man den Fehler beheben.

2.3) Mechanische und /oder Elektrische Bauteile und Verbindungen
auf Mechanische Beschadigungen sichtprifen

Bevor das Werkzeug zusammen gefahren wird, wird es noch einmal
kontrolliert. Das Werkzeug kommt aus der Werkzeug Wartung und es
konnen Fehler am Werkzeug sein, wie zum Beispiel nicht an
gezogene Schrauben oder es kann sogar etwas im Werkzeug liegen.



2.4)Storungen an Werkzeug, Maschine oder System unter Beachtung
der Schnittstellen feststellen und Fehler eingrenzen

Die Datei wurde auf die Stanze geladen. Das Folgeverbundwerkzeug
ist fertig eingebaut und es wurde auch schon angestanzt. Jetzt
missen alle Sensoren angepasst werden, falls das not wendig ist. Mit
Hilfe der MEP kénnen die Daten an der Stanze verglichen werden wie
zum Beispiel Teileabfrage, Auswurfskontrolle und Vorschub
Kontrolle, falls das nicht zu Trift werden die Daten an der Stanze nach
dem MEP angepasst. Die Toleranzen sind so gering wie moglich zu
halten. Damit durch Schwankungen die Werkzeug Sicherung nicht
ausgelost wird.

2.5) Werkzeug, Maschinen oder Systeme (iberwachen,
Arbeitsergebnisse Uberpriifen und optimieren

Wahrend des Dauerlaufes kann man beobachten ob die Einstellungen
am Werkzeug gut oder schlecht eingestellt sind falls das so wére
kann man das Werkzeug noch optimieren in dem man die
Vorschubgeschwindigkeit oder die Hub Zahl anpasst. Wahrend des
Optimierens muss man drauf achten das der blech streifen nicht an
den Fangstiften in den Fanger Locher ist um eine Kollision zu
vermeiden.



3.Auftragskontrolle
3.1) Funktion und MaRkontrolle durchfiihren

Bevor man anfangt zu produzieren miissen Anlauf teile gemacht
werden die nach dem Priifplan kontrolliert werden, um die optimale
Qualitat fir die Kunden ein zu halten. Und um zu schauen ob an den
teilen alles in Ordnung ist wie zum Beispiel Teilesignierung, Beschnitt
und vieles mehr. Dann missen noch Teile in der QS abgegeben
werden. denn ohne die Freigabe der QS diirfen keine Teile zu weiter
Verarbeitung freigegeben werden die Teile miissen in den Sperr
Lager gebracht werden bis die Freigabe der QS da ist. Um eine
Reklamation zu vermeiden.

3.2) Prifprotokoll ausfiillen

Alle entnommenen Masse aus den Teilen werden im Priifplan am PC
eingetragen, mit der personal Nummer des Arbeiters wissen die wer

die Priifung durchgefiihrt hat.




3.3) Schichtbuch

Es ist sehr wichtig dass man die Verrichtete Arbeit in das Schichtbuch
eintrdgt, damit die andere Schicht weil} was alles an der Stanze und
am Werkzeug gemacht wurde. Wie zum Beispiel, ob eine Matrize
getauscht wurde, etwas im Programm gedndert wurde und vieles
mehr.




Schrottrutschen Plan




Einstellplan




Richtmaschine
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Priifmittel




