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Handlungsaufgabe : Pneumatikventil

Handlungsbereiche: Technik und Organisation

Zur Vorbereitung auf die Prüfung zum Industriemeister

© H. Richter, 02.2001

Übersicht über die Aufgaben

	Nr.
	Themenbereich
	empf. Bear-beitungszeit
	mögliche Punktzahl
	erreichte Punktzahl
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1
	QFD/Qualitätsentwicklung
	25 min
	15
	

	2
	Technik
	20 min
	10
	

	3
	FMEA
	20 min
	10
	

	4
	Logistik/MOB
	15 min
	8
	

	5
	Logistik/QS
	15 min
	8
	

	6
	MP Montagplan
	25 min
	15
	

	7
	MP Montagesystem
	20 min
	10
	

	8
	PPS: Produktionsplanung
	20 min
	10
	

	9
	Logistik: Lagerhaltung
	10 min
	6
	

	10
	Steuerungstechnik
	15 min
	8
	

	16
	Gesamt
	185 min
	100
	


Anlagen:

· Gesamtzeichnung

· Stückliste

· Aufgabenblätter

· FMEA-Formblatt

· QFD-Formblatt

· Montageplan

Hilfsmittel:

· Skripte und Mitschriften

· Tabellenbuch

· Taschenrechner

Abbildungen aus: Graefen/Richter Lernziel Qualität, Berlin 1997

Handlungsaufgabe : Pneumatikventil

Handlungsbereiche: Technik und Organisation

Bearbeitungszeit: max. 185 min.

Ausgangssituation:

Sie sind Meister in einem mittelständischen Unternehmen, das Bauelemente für die Steuerungstechnik herstellt.

Ihre Werkstätten verfügen über alle maschinellen Bearbeitungsmöglichkeiten, auf eine höchstmögliche Produktqualität und auf ein gutes Firmenimage wird seitens der Firmenleitung und der Mitarbeiter großer Wert gelegt.

Die Mitarbeiter in der Produktion sollen stärker in die Qualitätsentwicklung und – sicherung eingebunden werden. Die Unternehmensleitung verspricht sich davon einen Rationalisierungseffekt und eine weitere Senkung der Fehlerkosten durch gesteigerte Verantwortlichkeit der Mitarbeiter in der Produktion.

Für die neue Produktlinie „Pneumatex“, die besonders für Abnehmer im Maschinenbau konzipiert wird, sollen Bauteile für pneumatische Steuerungen neu entwickelt werden. Ihnen als zuständiger Meister wird ein Teil der Entwicklungsplanung für ein elektrisch/magnetisch gesteuertes 3/2-Wege Ventil anvertraut. Sie haben die Möglichkeit, mit einem Team von Mitarbeitern die Konstruktion / den Entwurf des Ventiles vorzubereiten und die nachfolgende Montage zu planen.

Vorgesehen ist seitens der Firmenleitung eine Positionierung des Produkts am ganzen europäischen Mark, so dass mit einer Produktionsmenge von monatlich 10000 Stück gerechnet werden kann. 

Von der Firmenleitung wird folgendes Kundenprofil gesehen:

· Großmaschinenbau, Anlagenbau, Bergbau usw.

· Einsatz unter erschwerten Bedingungen, teilweise starke Feuchtigkeit und Schmutz, hoher Anspruch an Funktionssicherheit.

· Montage erfolgt in der Regel nur durch gelernte Industriemechaniker.

Technische Daten:

· Sollanzug des Elektromagneten : min. 15 V

· Widerstand der Spule : 50 Ohm

· Alle Gewinde sind Feingewinde nach Norm

· Losgröße : 10000 Stück/Monat

Aufgabe 1

Nach einer ersten Information durch Ihren zuständigen Betriebsleiter über das zu planende Bauteil und das Kundenprofil werden Sie damit beauftragt, für die Konstruktionsabteilung die wahrscheinlichen Wünsche der Kunden an das Produkt aufzustellen und diese in ein QFD-Chart zu übertragen.

a) Leiten Sie aus dem obigen Kundenprofil mindestens 6 Wünsche der Kunden 

    an das Produkt ab. Das Kundenprofil kann von Ihnen nach Ihrer jeweiligen 

    Berufserfahrung erweitert oder begründet verändert werden.

b) Gewichten Sie diese Kundenwünsche

c) Übertragen Sie die Kundenwünsche in Qualitätsmerkmale mit Hilfe des QFD-

     Charts (Anlage 1)

d) Ermitteln Sie daraus das „Pflichtenheft“ für die Konstruktionsabteilung.

Aufgabe 2

Um die Konstruktions-FMEA, die Sie zusammen mit Ihrem Mitarbeiter-Team durchführen wollen, vorzubereiten, möchten Sie sich in die Konstruktion des Ventiles einarbeiten, um eventuell offene Fragen klären zu können.

· Erklären Sie die Funktionsweise des Ventils mit Hilfe der Pos.-Nummern.

· Erläutern Sie die Bedeutung der verschiedenen Schraffurausführungen

· Ergänzen Sie die Stückliste an den markierten Stellen.

· Berechnen Sie den Strom, der bei angelegter Spannung durch die Magnetspule fließt

· Legen Sie den Spannungsbereich fest, in dem das Ventil eingesetzt werden kann, wenn der maximale Stromfluss in der Spule I = 1 A nicht übersteigen darf.

Aufgabe 3

Nachdem die Konstruktionszeichnung und die Stücklisten von dem Pneumatikventil erstellt wurden, (Anlage 2)  soll die Serienfertigung vorbereitet werden. Auf Grund schlechter Erfahrungen aus der vorherigen Produktion (hohe Fehler- und Ausfallquote durch einen Konstruktionsfehler) verlangt die Firmenleitung von Ihnen im Rahmen des Design-Reviews den Einsatz von Fehlervermeidungsmethoden.

Erstellen eine Konstruktions-FMEA zum elektrischen Teil (Anschlüsse, Kabel, Elektromagnet) des 3/2-Wegeventils auf dem beiliegenden Formblatt.(Anlage 3)

Aufgabe 4

Im Anschluss an die abschließende Konstruktion des Ventils soll überlegt werden, ob der Ventilblock (Teil 17) im eigenen Haus oder fremdgefertigt werden soll. (MOB-Entscheidung)

1. Nennen Sie vier Aspekte, die bei einer MOB-Entscheidung beachtet werden sollten.

2. Berechnen Sie die monatlichen Kosten bei Eigen- und Fremdfertigung, wenn Sie von folgenden Daten ausgehen:

Eigenfertigung: 

· Fixkosten



40000,- DM

· Herstellkosten pro Stück: 

        1,40 DM

Fremdfertigung:

· Kosten pro Stück



5,30 DM

Ermitteln Sie zusätzlich die kritische Menge als Planungsgrundlage für eine zukünftige Veränderung der Produktionsmenge.

Aufgabe 5

Seitens der Firmenleitung wurde beschlossen, den Fertigungsauftrag für Teil 17 nach auswärts zu vergeben. Sie beschließen, eine Eingangskontrolle der täglich angelieferten Werkstücke zu veranlassen. Es soll von jeweils 80 Teilen eine Stichprobe von 5 Stück geprüft werden mit einer Sichtprüfung auf Beschä-digung und Prüfung auf Maßhaltigkeit.

· Stellen Sie die für die Eingangsprüfung erforderlichen Prüfmittel zusammen.
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(Maße: d = 3 H7, Gewinde = M 20 x 1,5 bzw 1/8“)

Bei den Stichproben werden  bei 300 geprüften Teilen folgende Fehler fest-gestellt:

· 3 Teile mit einem kritischen Fehler (Gewinde nicht richtig ausgeschnitten)

· 32 Teile mit einem Hauptfehler (Passmaß nicht eingehalten)

· 80 Teile mit einem Nebenfehler (Gehäuse nicht ausreichend entgratet)

Ermitteln Sie die Qualitätskennzahl, bewerten Sie den Lieferanten.

(100%.....95% = A, 94,9%.....90% B, < 90% C)

Aufgabe 6

Für die Planung des Montagesystems ist es sinnvoll, eine Erzeugnisgliederung des Produktes aufzustellen. Dabei sind folgende Randbedingungen zu beachten:

· Der gesamte elektrische Teil des Ventils ( Teile 4, 6,7,9,10,11,12)  mitsamt des Gehäuses Teil 18 wird als vormontierte Baugruppe an den Montageplatz geliefert.

· Die Dichtungen Teil 5 und Teil 15 werden auf die entsprechenden Bauteile aufgeklebt.

· Die Baugruppe „Gehäuse“ wird in Teil 13 eingepresst und zusätzlich an allen Kontaktflächen verklebt.

· Teil 1 wird in die Baugruppe „Gehäuse“ eingeschraubt und zusätzlich verklebt.

Erstellen Sie eine Erzeugnisgliederung sowie einen Montageplan für das 3/2-Wegeventil mit allen erforderlichen Hilfsmitteln und Betriebsstoffen.

Aufgabe 7

Für die Endmontage des 3/2-Wegeventils soll ein teilautomatisiertes Montagesystem mit zwei Mitarbeiter(innen) und zwei automatisierten Montage-vorgängen eingesetzt werden.

· Verteilen Sie die Montagevorgänge manuell (( automatisiert.

· Legen Sie ein geeignetes Verkettungsmittel fest. (Begründung!)

· Erläutern Sie, durch welche Maßnahmen die Produktivität eines manuellen Montageplatzes überprüft und ggf. gesteigert werden kann. (S. 26, 42)

Es wird zusätzlich in Erwägung gezogen, ein vollautomatisches Montagesystem für die Endmontage zu installieren, wenn die jährlich verkaufte  Stückzahl steigende Tendenzen verzeichnen sollte.

· Wählen Sie (begründet) ein entsprechendes Montagesystem aus.

Aufgabe 8

Teil 1 (Gewindebuchse) soll auf einem Drehautomaten mit stufenloser Dreh-zahlregelung hergestellt werden. Rohmaterial ist ein Rundstahl DIN ISO 175.

· Legen Sie ein geeignetes Halbzeug mit Abmessungen fest

· Erstellen Sie eine bemaßte Skizze im Maßstab 5 : 1

· Berechnen Sie die Fertigungszeit von 500 Teilen mit Hilfe folgender Daten:

· Rüstzeit : 12 min

· Schnittgeschwindigkeit Schruppen vc = 120 m/min Vorschub = 0,3 mm/U

· Schnittgeschwindigkeit Schlichten vc = 180 m/min, f = 0,1 mm/U

· Anzahl der Schnitte: jeweils 1, la = lu = 2 mm 

· Schnittgeschwindigkeit/Bohren : vc =40 m/min, f = 0,15 mm/U, la= 5 mm

· Vorschub beim Gewindeschneiden = Steigung

· Schnittiefe beim Gewindeschneiden: 0,16 mm,  Schnittgeschwindigkeit: vc = 25 m/min, la = lu = 2*p

· Abstechen, Fasen und sonst. Nebenzeiten: 0,25 min p. St.

-    Standzeit der Werkzeuge: 200 Stück, Werkzeugwechsel: 3,5 min

Aufgabe 9

Teil 1 wird von einer Zulieferfirma geliefert. Die Lieferzeit des Herstellers beträgt 3 Werktage vom Ausgang der Bestellung an. Die optimale Bestellmenge wurde mit 2000 Stück ermittelt.

Es wird eine ständige Lieferfähigkeit des Ventils angestrebt (100% Service-grad). Dazu dient ein Sicherheitsbestand der Teile 1, der für 6 Tage ausreichen soll. Derzeit ist der Lagerhöchstbestand erreicht.

Ermitteln Sie

· den Meldebestand

· den Höchstbestand

· das Bestellintervall (Reichweite des Höchstbestands)

Aufgabe 10

Für die Endkontrolle des Ventils ist eine 100%-Prüfung vorgesehen.

a) Nennen Sie fünf Prüfpunkte, die Ihrer Meinung nach überprüft werden 

    sollten.

b) Erstellen Sie einen Pneumatik-Schaltplan (ohne elektrischen Teil) für die 

    Funktionskontrolle. Folgende Elemente sollten vorhanden sein:

· Druckanschluss

· Aufbereitungseinheit

· Symbol für das zu prüfende Ventil

· ein einfachwirkender Zylinder, der von dem Ventil angesteuert wird

Beschriften Sie die Anschlüsse und die Baueinheiten normgerecht.

Stückliste (Auszug, unvollständig)

	Pos.
	Menge
	Benennung
	Normbez. (*)/Halbz.
	Werkstoff

	18
	1
	Gehäuse
	
	PP

	17
	1
	Ventilblock
	
	EN AW-AlMg1

	16
	1
	Düse
	
	Al

	15
	1
	Dichtung
	
	PTFE

	14
	1
	Rückstellfeder
	                                     
	51 Cr Mo V 4

	13
	1
	Halteschraube
	
	X 12 Cr 13

	12
	1
	Magnetspule
	
	

	11
	2
	Anschlussklemme
	
	St

	10
	1
	Stiftschraube M 3
	
	

	9
	1
	Befestigungsblech
	 
	S 235 JR

	8
	1
	Stabmagnet
	
	

	7
	1
	Führungsbuchse
	
	Al

	6
	2
	Kabel
	
	Cu

	5
	1
	Schalldämpfer
	
	PTFE

	4
	2
	Abschlussscheiben
	
	X 12 Cr 13

	3
	1
	Scheibe
	
	

	2
	1
	Mutter 
	
	

	1
	1
	Gewindebuchse
	
	X 12 Cr 13


* Es ist die Angabe der jeweiligen Norm  - ohne Maß- und Werkstoffbezeichnung – 

   ausreichend.

Hinweis: Die Düse Teil 16 verfügt über einen Bund, der die Genauigkeit der 

                Lage sichert. Die Passung zwischen Teil 16 und Teil 17 ist 3 H7/m6.


