Recycling FB.S.340

verölte Metallspäne

- das Öl ausschleudern und die getrockneten Späne als Schrott verwenden

- das abgetrennte Öl als Rohstoffe für KSS verwenden

Metallabfallstücke 

- Verwertung als Schrott / Sortieren als z.B. Messing, Aluminium

- Zum erschmelzen neuer Werkstoffe

Verbrauchtes Öl, Entfettungs- und Reinigungsmittel

- Aufbereitung zu neuen Entfettungs- und Reinigungsmittel, aufbereitetes Öl (Zweitrafinat)

Glasflaschen

- wiedereinschmelzen zu Gebrauchsglas (nach Farbe)

Lappen

- verölte Lappen waschen

- Lappen (verbraucht) verarbeitet zu Putzwolle oder Lappen

Kunststoff

 - Kunststoff nach Sorten sortieren, zu Granulat zerkleinern und % der neuen      

   Kunststoffherstellung

Hilfsstoffe

- Verbrauchtes Schmier- und Schneidöl, Kühlschmierstoffe und Galvanikflüssigkeit ->    

  Fremdstoffe schmutz und unwirksam gewordene Bestandteile werden abgetrennt, fehlende                                                                                                                             

  Wirkstoffe werde zugesetzt und mit Neumaterial wird aufgefüllt.

Schmierstoffe/Umweltschutz
 - Verbrauchte Kühlschmierstoffe, Schmier- und Schneidöle sowie verbrauchte Chemikalien           

   dürfen nicht in die Kanalisation, in Gewässer und den Erdboden geschüttet werden.

    Bodenverschmutzungen durch Öl mit Ölbindemittel binden und Bereich wg. Rutschgefahr    

    absichern.

Vorteile von Recycling:
 - Häufig Einsparung von Energie

 - Schonung natürlicher Rohstoffvorkommen

 - Schaffung von Arbeitsplätzen 

 - Einsparung von Deponieraum 

 - Betriebsimage steigt

Nachteile von Recycling:

 - Qualität oft schlechter als Neuware 

 - Energieeinsparung  oft zweifelhaft (Mehrwegflaschen großer Transportwege)

 - Trennung vermischter Abfälle technisch aufwendig, unzulässig, unwirtschaftlich 

 - Schwankende Nachfrage z.B. Altpapier 

Entsorgung alter Maschinen:
 - Abklemmen von Energieleitungen (Strom, Luft, Wasser, Öl)

 - Öle, Schmierstoffe und KSS ablassen und fachgerecht entsorgen

- Zerlegung von der alten Maschine und brauchbare Teile als Ersatzteile oder Austauschteile   

    ins Lager legen.

 - Elektrobauteile (Kabel, Relais etc.) Elektroschrott

 - Sortieren der Stoffe nach Sorten und Entsorgung

Wälzlager: FB. S. 393

Montage FB. S.392 

Mechanisch: mit Hammer und Montagehülse, Dornpresse, Handhebel, Spindelpresse;

Thermisch: Ölbad erwärmen, induktiv erwärmen; ACHTUNG: nicht über 120°C da sonst Gefügeänderung droht; 

Abkühlen mit Stickstoff oder Eis auf ca. –50°C 

Hydraulisch:

Aufpressen mit Ringkolbenpresse (FB. S. 393)

Demontage: FB.S.393

Mechanisch: Abzieher, Abziehvorrichtung, Ausbau mit Spann- und Abziehhülse 

Thermisch: anwärmen mit Flamme oder induktiv

Hydraulisch: Ringkolbenpresse

Grundlagen zur Montage: FB. S.392

Übertragung der Einbaukraft nicht über die Wälzkörper, da sonst Schäden an den Wälzkörpern bzw. Laufbahnen entstehen

Sauberkeit beim Einbau zu achten -> empfindlich gegen Verschmutzung und Korrosion 

Keine Hammerschläge ohne Büchse oder Hülse auf das Lager da sonst „Macken“ auf den Laufringen entstehen.

Umlaufverhältnis FB.S.391

Umfangslast: Fester Sitz notwendig

Punktlast: Loser Sitz notwendig

Schrägkugellager: FB.S.390

Können axiale Kräfte in einer Richtung und radiale Kräfte aufnehmen. Sie werden meist paarweise eingebaut und vorgespannt.

Einsatzgebiete: 

Arbeitspindeln, PKW-Vorderachse, hohe Drehzahl bei O - Anordnung, niedrige Drehzahl/mittlere Drehzahl bei X - Anordnung;

Anordnung der Lager FB.S.391
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X - Anordnung

Kurze Wellen

(Stummel)

z.B. Vorderachse PKW

O - Anordnung

Lange Wellen

(Längenausdehnung)    

Schadensursachen an Wälzlagern:

Gewalteinwirkung beim Einbau (z.B. Einbaukraft wird über die Wälzkörper übertragen)

Zu wenig Lagerluft (Lagerspiel)

Falsche (Viskosität) oder unzureichende Schmierung

Einwirkung von Staub, Sand, Metallspäne, Korrosion;

Schmierung von Wälzlagern FB.S.393

 - Fettschmierung

 - Ölschmierung

 - Ölbadschmierung 

 - Ölumlaufschmierung

 - Öl – Nebel - Schmierung

 - Öl – Luft - Schmierung

Dichtungen: FB.S 402ff

 - Montagehinweise:

 - Dichtung nicht verkanten

 - Keine scharfen Kanten oder Grate am Werkstück

 - Auf die richtige Lage der Dichtlippe achten

 - Auf Sauberkeit achten 

 - Welle muss bei Wellendichtringen drallfrei geschliffen sein

Montagearbeitsplan für Getriebe und Baugruppen: FB.S 438

 - Allgemeine Regeln zur Vorbereitung der Montage

 - Montageplan mit Hinweisen

 - Probelauf FB.S.440 

Abladen einer Maschine

 - Größe und Gewicht der Maschine

 - Anschlagpunkte beachten und richtig Anschlagen (auf scharfe Kanten achten)

 - Gewichtsverteilung

 - Hebezeuge und Anschlagmittel dürfen nicht überlastet werden!

 - Anschlagmittel auf einwandfreien Zustand und Eignung verwenden

 - Absperrung des Gefahren und Schwenkbereichs

 - PSA (Sicherheitsschuhe, Helm, Handschuhe

 - Hackensicherung (Karabiner)

- Einsatz von Hebezeugen (Kran)

- Nur Unterwiesene und fachlich qualifizierte Mitarbeiter einsetzen

- Kranführer muss „beauftragt“ sein!

- Nicht unter schwebenden Lasten aufhalten

- Prüfintervalle am Hebe-, bzw. Fördermittel müssen eingehalten werden

- UVV beachten

 - Auf Witterung achten (Schnee, Eis, Regen) gegen Rutschgefahr sorgen (räumen, streuen)

Wenn die Maschine nicht sofort in die Halle transportiert werden kann, dann muss für die Unterstellung der Witterung (trocken, Temperatur) entsprechend gesorgt werden (Folien, Unterstellung, keine Temperaturschwankungen wg. Korrosion / Bildung von Kondenswasser und somit mögl. Schäden an elektrischen Bauteilen)

Transport zum Aufstellungsort:
  -     geeignete Fördermittel (Stapler, Krane verwenden)

· Transportwege freiräumen und absperren 

· Qualifiziertes und unterwiesenes Personal bereitstellen

· Mitarbeiter beauftragen

· PSA benutzen

· UVV beachten

· Notwendige Abstände zu Wänden und anderen Anlagen einhalten (Mindestabstände)

· Bereich absichern damit dritte keinen Zutritt bekommen

· Maschinen abklemmen und verschieben die den Transportweg behindern

Pneumatik

Drucklufterzeugung: FB.S.468/469ff

Bauteile:



 - E-Motor (Antrieb)


 - Schalter


 - Kupplung

 - Verdichter z.B. Kolbenverdichter (Gehäuse Kurbelwelle, Pleuel, Kolben, Ventile, - -

 - Zylinderkopf, Ansaugfilter)

 - Druckbehälter (Reinigungsöffnung)

 - Lufttrockner

 - Druckbegrenzungsventil

 - Manometer

 - Wasserabscheider

 - Verschraubungen und Leitungen

TBB.S.334

Versorgungsglieder: 

Wartungseinheit (Filter, Öler, Druckregelventil, Manometer)

Hauptventil

Signalglieder: 

Bauteile zur Auslösung eines Schaltschrittes z.B. 3/2 Wege Ventil

Steuerglieder:

Ventil zur Signalverknüpfung z.B. Oder, Und – Ventil

Stellglieder:

Ventil zur Steuerung der Antriebsglieder z.B. bei einem doppeltwirkenden Zylinder ein 5/2 Wegeventil.

Antriebsglieder:

Motoren, Zylinder, Ventile

Qualität

Fehlerklassen:

F – Nebenfehler – Teile verwendbar

M – Hauptfehler – Mehr-/Nacharbeit

A – kritischer Fehler – Ausschuss

7 Werkzeuge der Qualitätssicherung: QS Skript S.34ff

1. Daten erfassen 

Stratifizieren (Schichten von Daten)

Daten auf kleinste Einheiten aufschlüsseln und dann gruppieren


2. Strichliste erstellen

3. Histogramm oder Wahrscheinlichkeitsnetz erstellen

4. Paretodiagramm erstellen

5. Ursachen Wirkungsdiagramm erstellen (Ishikawa)

6. Korrelationsdiagramm erstellen

7. Regelkarte erstellen

Schlechte Ware was nun?

Mit Stichprobenverfahren festgestellt

Chargen – Verfolgung um festzustellen wie viele Teile schlecht sind.

Sperrung und Isolierung der schlechten Teile

Gesperrte Teile besonderes Kennzeichnen und Lagern

Fehlerklasse (Haupt-, Neben-, Kritischer) feststellen ggf. Nachbearbeitung veranlassen

100% Kontrolle der eingegrenzten Teile

Ursachen erforschen 

Maßnahmen zur zukünftigen Fehlervermeidung einleiten

 Schulung eines Mitarbeiters auf eine neue Maschine

· betriebliche Gründe (Bedarfsermittlung)

· Anerkennung für besonderen Einsatz (Förderung)

· Feststellung von Interessen und Möglichkeiten

· Befragung der Mitarbeiter (Meinung und Wünsche)

· Terminliche Möglichkeiten (Beachten der betrieblichen Belange und persönlichen Wünsche)

Vertretungsregelung bei externer Maßnahme

· Urlaubszeiten

· Job-Rotation

· Tätigkeitsüberschneidungen

Mitarbeitergespräch

Aufbau des Gespräches

1. Geeignete Räumlichkeiten reservieren

2. Zeitraum festlegen

3. für ein Störungsfreies Gespräch sorgen

4. Kurze Einführung in das Thema geben

5. Darstellen der Unternehmensziele und der persönlichen Ziele

6. Mitarbeiter führend nach seiner Meinung, Vorstellung und seinen Zielen befragen

7. Konstruktive Kritik des Mitarbeiters beachten

8. Ziele vereinbaren

Zweck des Gespräches soll sein:

· dem Mitarbeiter das Gefühl geben, ernst genommen und gefördert zu werden

· wichtige Informationen weiterzugeben

· ggf. die Einstellung des Mitarbeiters gegenüber dem Betrieb zu ändern 

· dem Mitarbeiter die Ziele des Betriebes zu erläutern

· die möglichen Folgen bei Nichterreichten Zielen aufzuzeigen

· dem Mitarbeiter zur erfolgreichen Leistung zu motivieren

· dem Mitarbeiter als Multiplikator für andere Mitarbeiter zu gewinnen

Anforderungsprofil

Es legt die fachlichen Anforderungen und die persönlichen Eigenschaften und Fähigkeiten sowie deren Ausprägungen fest.

Grundlage ist die Stellenbeschreibung 

Inhalt des Anforderungsprofils

· Nur für die Stelle, unabhängig vom Stelleninhaber

· Aufgaben ( Qualifikationen und deren Ausprägung 
· (Fachkenntnis, soziale und Methodenkompetenz

· Ausbildung, Weiterbildung, Spezialkenntnisse (Computer, CNC, Sprache) Kommunikationsfähigkeit, Kooperationsbereitschaft, Teamfähigkeit, selbstständiges Arbeiten, systematische Arbeitsweise, Belastbarkeit)

· Erstellt vom Vorgesetzten

· Zukünftige Entwicklungen müssen bei der jährlichen Aktualisierung mit einbezogen werden ( jährlicher Änderungsdienst )

Erstellen (Methoden)

Unstandardisierte Methode:       

· vorliegende Arbeitsplatzbeschreibungen

· Dokumentenanalyse

· Freie Berichte von Stelleninhabern und Analytikern

Halbstandardisierte Methode:

· Methode der kritischen Ereignisse

· Beobachtung

· Interview

Standardisierte Methode:

· Fragebogen

· Beobachtungsinterviews

Kriterienarten

Muss Kriterien ( Müssen beim Mitarbeiter vorhanden für die Stelle notwendig

Wunsch Kriterien ( Wären für die Stelle nicht schlecht aber nicht notwendig

Wofür benötige ich ein Anforderungsprofil

· Stellenausschreibung ( intern und extern )

· Analyse von Bewerbungsunterlagen ( Soll- Ist )

· Fragen für das Vorstellungsgespräch 

· Personaleinsatzplanung ( Wo setze ich MA ein )

· Personalentwicklung ( z.B. Festlegen von Fortbildungen und Potenzialschätzung

Anforderungsprofil für einen Fräser:

Abgeschlossene Metallausbildung             
1  2  3  4  5  6 

Erfahrung mit maschineller Zerspannung    
1  2  3  4  5  6

Selbstständiges Arbeiten                            
1  2  3  4  5  6

Teamfähigkeit                                            
1  2  3  4  5  6

Flexibilität                                                  
1  2  3  4  5  6

Belastbarkeit                                              
1  2  3  4  5  6

Systematische Arbeitsweise                      
1  2  3  4  5  6

Kommunikationsbereitschaft                    
1  2  3  4  5  6

Anforderungsprofil für einen CNC Fräser

Abgeschlossene Metallausbildung             
1  2  3  4  5  6 

Erfahrung mit maschineller Zerspanung    
1  2  3  4  5  6

CNC-Kenntnisse 


         
1  2  3  4  5  6

Computer- Kenntnisse

         
1  2  3  4  5  6

Lernbereitschaft


         
1  2  3  4  5  6 

Selbstständiges Arbeiten                            
1  2  3  4  5  6

Teamfähigkeit                                            
1  2  3  4  5  6

Flexibilität                                                  
1  2  3  4  5  6

Belastbarkeit                                              
1  2  3  4  5  6

Systematische Arbeitsweise                      
1  2  3  4  5  6

Kommunikationsbereitschaft                    
1  2  3  4  5  6

Gewissenhafte Arbeitsweise
                   
1  2  3  4  5  6

Weiterbildung

Bedeutung:                                                  
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Aus betrieblicher Sicht

Verbesserung de Wettbewerbsfähigkeit ( durch Erhöhung der Fach, Methoden und Sozialkompetenz )

Für den Mitarbeiter

· Motivation

· Marktwert verbessern

· Verantwortungsbereich vergrößern

· Bessere Identifikation mit dem Unternehmen

Aus volkswirtschaftlicher Sicht

übernimmt die PE folgende Funktionen:

· Übernahme eines erheblichen Teils der Bildungsmaßnahmen durch den Betrieb,

· Finanzielle Entlastung anderer Bildungsträger,

· Bereitstellen der Basis für das duale Bildungssystem,

· Ausrichtung von Bildungsinhalten auf die Praxis

Für die Gesellschaft

Anhebung des Bildungsniveaus 

Durchführung von PE                                                              

1. neue Stelle

Anforderungsprofil 

2. Personal Auswahl 

Personalakte Bewerbungsunterlagen

3. MA Gespräch 

will der Mitarbeiter überhaupt 

4. Soll - Ist Vergleich 

Anforderungen der Stelle mit dem ist Profil des MA vergleichen 

5. Maßnahmen / Schulungen auswählen

Kommunikationsseminare, Konfliktseminare 

6. Maßnahmen durchführen

MA auf Schulung schicken

7. Kontrolle der Maßnahmen

MA- Gespräche, Tests, Feedback- Gespräche ( Evaluation „Erfolgkontrolle“ )

Umsetzung der PE                                                                              S.37



  PE


Festlegung der Maßnamen                                 Festlegung der Methoden

       -   Ausbildung                                                  
-  aktive/passive Methoden,

       -   Fort- und Weiterbildung                           
-  Einzeln oder Gruppe,

       -   Umschulung                                                  -  on the job / off the job,

                                                                                 -  extern ( Messen, Seminare )

                                                                                 -  intern ( Ausbildung )

Ziele der PE                                                                                        S.22

Leistungsziele:    


· Kompetenzkategorien

· Inhalte, Aufgaben

· Mitarbeiter

Prozessziele:

· Maßnahmen

· Inhalte

· Zielgruppen

Ressourcenziele:

· Zeiten: Dauer, Arbeitszeit, Freizeit

· Kosten, Liquidität 

· firmenspezifisch qualifiziertes Personal entwickeln

· Innovationen auslösen und systematisch fördern

· Zusammenarbeit fördern

· Organisations- und Arbeitsstrukturen motivierend gestalten

· Mitarbeiter dazu motivieren, ihr Qualifikationsniveau anzuheben (spezielle Lernbereitschaft und –Fähigkeit)

· Mitarbeiterpotentiale erkennen

· Lernfähigkeit der Fach- und Führungskräfte verbessern

· Flexibilität und Mobilität der Mitarbeiter erhöhen

· Berücksichtigung des individuellen und sozialen Wertewandels

· Hilfestellung bei der Sicherung der Personalbedarfsdeckung

· Einrichten einer Personalreserve

Weiterbildung  XE "Fortbildung" 
Fortbildung nach den Berufsausbildungsgesetz (BBiG)

In §1 BBiG heißt es: „Berufsbildung ... sind die Berufsausbildung, die berufliche Fortbildung und die berufliche Fortbildung und die berufliche Umschulung“
· Die Berufsausbildung XE "Berufsausbildung" 
· Ist eine Grundausbildung (Erstausbildung). In Ihr werden Fertigkeiten, Kenntnisse und Berufserfahrungen vermittelt und erworben, die eine qualifizierte berufliche Tätigkeit ermöglichen


· Die berufliche Fortbildung XE "berufliche Fortbildung" 
· Baut auf einem erlernten Beruf auf und ermöglicht den Erhalt, die Erweiterung und das Anpassen von Kenntnissen und Fertigkeiten in dem erlernten Beruf.


· Die berufliche Umschulung XE "berufliche Umschulung" 
· Ermöglicht die Ausübung eines anderen als des bisher erlernten oder ausgeübten Berufes.

In §3 Abs. 3 BBiG wird die berufliche Fortbildung weiter untergliedert.

· Die Erhaltungsfortbildung XE "Erhaltungsfortbildung" 
· Will mögliche Verluste von Kenntnissen und Fertigkeiten ausgleichen (z.B.: Auffrischung von Sprachkenntnissen einer Sekretärin, die beispielsweise ihre Spanischkenntnisse über längere Zeit nicht einsetzen konnte.)


· Die Erweiterungsfortbildung XE "Erweiterungsfortbildung" 
· Soll zusätzliche Berufsfähigkeiten vermitteln (z.B.: Erwerb zusätzlicher Fremdsprachen eines Übersetzers.)


· Die Anpassungsfortbildung XE "Anpassungsfortbildung" 
· Will eine Angleichung an veränderten Anforderungen am Arbeitsplatz sicherstellen. (z.B.: Erwerb von EDV-Kenntnissen eines Sachbearbeiters für ein neues Dialogsystem am Arbeitsplatz)


· Die Aufstiegsfortbildung XE "Aufstiegsfortbildung" 
· Soll die Übernahme von Führungsaufgaben vorbereiten (z.B.: ein qualifizierter Facharbeiter erwirbt zusätzlich Fach- und Führungserfahrung zur Übernahme einer Gruppenleiter – Position)

JIT - JUST IN TIME

Die Ware in der Richtigen Menge mit der richtigen Qualität zur richtigen Zeit am richtigen Ort.

Vorteile:

Verbrauchsgesteuertes System „kein Lager“ nur kleine Puffer (Lager wird auf den Lieferanten abgewälzt)

Material wird dann in der Menge angeliefert wenn es gebraucht wird

Geringes Umlaufvermögen / Kapitalbindung

Geringer Platzbedarf (Lagerhaltung)

Geringe Lager und Bestandskosten

Transparenz der Bestände im Unternehmen

Aufdecken von Schwachstellen im Auftragsdurchlauf durch die Reduzierung der Bestände

Nachteile:

Hoher Verwaltungsaufwand, hohe Verwaltungskosten

Bedarfsvorschau alle 3 Monate aktualisieren (Verwaltungsaufwand)

Präzise Vorhersage von Liefermengen und –sequenzen da sonst kurzfristig Engpässe entstehen
Bei Nichtlieferung oder schlechter Qualität – Maschinenstillstand – Lieferunfähig gegenüber dem Markt – hohe Konventionalstrafen bzw. Umsatzeinbußen – bis hin zur Insolvenz.

Höhere Transportkosten durch größere Lieferintervalle

Geringe Reaktionszeit bei Qualitäts-, bzw. Quantitätsabweichungen (Ersatzlieferung)

Vorraussetzungen:

Enge Informationskopplung (gemeinsame Bestandsführung, direkter Zugriff des Kunden auf die Bestands- und Auftragsdaten des Lieferanten)

Hoher Servicegrad des Lieferanten

Hinreichende Prognosesicherheit des Kundenbedarfs

Funktionierende Verkehrsinfrastruktur

Hohes Logistik-Know-how beider Kooperationspartner

Gut funktionierender Informationsfluss

Um Missverständnisse zu vermeiden, Abläufe „Idiotensicher“ machen (Poka Joke)
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