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l.Zweck lZiel:
Automatisiertes Schweißen von Einzelteilen aus Stahl, Edelstahl und Alu.

2. Geltungsbereich
Einrichten und Bedienen der Anlage im Bereich Metallfertigung

3. Beschreibung der lnhalte:

3.1 Einrichten

Vor der lnbetriebnahme oder bei Schichtbeginn prüfen:
. Prüfposition der Brenner
. Schweißprogramme
. Schweißdraht, Schweißbrenner richtig
. Vorrichtung
o Handlingsroboter und Programm für Handling
r Transportgestell für fertige Bauteile

3.2 Bedienen

o Einzelteile einlegen und Einlegeposition prüfen
. Freigabe auslösen zum ,,Bearbeiten"
. Richtige Anzahlfertiger Bauteile (Qualität i.O., Sauber) zum nächsten Arbeitsplatz
. Auf Ordnung und Sauberkeit am Arbeitsplatz achten

3.3 Prüfen

Erststückprüfunq:
o Pro Schicht und Charge auf Schweißnähte in Ordnung (Form und Lagerichtig)
o Stichmaße mlt Prüflehre
. Schweißnahtprüfung

3.4 Instandhaltunq und Wartunq

Nach Verfahrensanweisunq,,Wartunq"
Mindestwartungsintervall ... ... .. (Durchführung ist in Checkliste Wartung zu dokumentieren)

4 Mitgeltende Dokumente und Unterlaqen
Bedienungsanleitung der Anlage
Sicherheitsdatenblätter der benutzten Komponenten
Arbeitssch utzvorsch riften
Wartungsplan
Form blatt C heckliste Wartu n g

VA Wartung
AA Werker Selbstprüfung
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5. Ablauf V M I Bemerkung

AUFTMG vorhanden ?,
Aöeitsanweisung und

Arbeitsschutzvorschrift en bekannt ?
Erststückprüfungr:

Visuell auf Sauberkeit,
Schweißnähte in
Ordnung (Form und
Lagerichtig),
Stichmaße mit
Prüflehre,
Schweißnahtprüfung
(zerstören)

der lnbetriebnahme oder bei
richtbeginn prüfen:

'aht u. Brenner riehtig

Prozeßüberwachung:

Visuell auf Sauberkeit,
Schweißnähte in
Ordnung (Form und
Lagerichtig),
Stichmaße mit
Prüflehre,
Schweißnahtprüfung
(visuell)

Laufende Prozeßüberwachung:
Jedes Bauteile und jede
Schweißnaht nach dem
Schweißen Prüfen

zur nächsten Arbeitsfolge
weiterieiten wenn erforderliche
Transporteinheit vollständig,
Transporteinheit bündeln
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AbküLrzungen:
MA: Mitarbeiter
ME: Meister
EI: Einrichter
BT: Betriebsleitung

Techaik
AS : Arbeitsschutz

Arbeitsvorbereitung

QS : Qualitatssicher

Schweißvorrichtung:

Transportgestell:
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