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1. Zweck / Ziel:
Biegen von Rohren und Profilen nach Zeichnung

2. Geltungsbereich
Einrichten und Bedienen der  Anlage im Bereich Metallfertigung

3. Beschreibung der Inhalte:

  

3.1  Einrichten
Vor der Inbetriebnahme oder bei Schichtbeginn prüfen:

 Einrichten nach Zeichnung, Biegewerkzeug nach Einrichtplan
 Materialbereitstellung
 Persönliche Schutzausrüstung
 Transportgestell bereitstellen

3.2 Bedienen
 Material einlegen, Naht auf neutrale Phase (s. Bild)
 Beim Einlegen auf Anschlagposition achten !
 Anzahl der Biegungen gemäß Zeichnung

3.3 Prüfen
laufende Überwachung:
 visuell Begutachtung (keine Faltenbildung und keine
      Oberflächenrisse zulässig)
 Prüfanweisung 730402 /1

3.4 Instandhaltung und  Wartung
Nach Verfahrensanweisung „Wartung“
Mindestwartungsintervall …….. (Durchführung ist in Checkliste Wartung zu dokumentieren)
4 Mitgeltende Dokumente und Unterlagen
Bedienungsanleitung der Anlage
Arbeitsschutzvorschriften
Wartungsplan
Formblatt Checkliste Wartung
VA Wartung
AA Werker Selbstprüfung

Ondomat Dornbiegemaschinen

Prüflehre für Ondomat

Lage der Schweißnaht
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5. Ablauf V M I Bemerkung

Start

Prüfen ob Anlage betriebsbereit
bei Inbetriebnahme oder

Schichtbeginn ob
Anschläge richtig positioniert sind

Korrigieren

Biegen

Alles i.O. N

J

AUFTRAG erteilen:
Laufkarte, Arbeitsplan, Stückliste,

Zeichnung, Lohnscheine,
Materialbegleitscheine

AUFTRAG vorhanden ?,
Arbeitsanweisung und

Arbeitsschuztzvorschriften bekannt ?

Gekennzeichnete Teile
weiterleiten (Arbeitsfolge,…..)

Ablegen auf Transportgestelle

Alles i.O.

J

N

Material steht bereit

Ende

Arbeitspapiere weiterleiten

laufende
Prozessüberwachung:

Biegewinkel
Schenkellänge, Rißfrei
und keine
Faltenbildung
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Abkürzungen:
MA = Mitarbeiter
ME = Meister
EI = Einrichter
BT = Betriebsleitung

Technik
AS = Arbeitsschutz
AV =
Arbeitsvorbereitung
QS = Qualitätssicher


